ULLI 





3 3433 06272634 8 





ıgen, 
ünfts 
vie⸗ 


es 


Rthl 


— e— — —— 








Conspectus _ 


>» der BE 
bis jest erichienenen 200 Bände 
det 
Neuen Schauplaßes 
ver 


Rünſte und Äandwerke. 


Mit Berückfichtigung der neueſten Erfindungen, 

herausgegeben von einer Gefellfchaft von Künſt⸗ 

lern, Zechnologen und PBrofeffinniften. Mit vies 
len Abbildungen. 21817 — 58. 
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% ands u & 
etallgiefjerei 


vollſtändige Anweiſung 


Sand, Maſſe und Lehm zu formen und mit Eiſen, 
Meſſing, Bronce, Zink, Blei, Zinn, Silber und 
| Gold in diefen Formen, 
ſowie f 

in metallenen Schalen eine Menge von Gegenftänden 
des gemeinen Lebens, ferner Gloden, Statuen und 
andere Bildwerfe, Mafchinentheile ꝛc. durch den Buß 
herzuftellen, fowie endlich die Güffe, befonders die 
aus Eifen, durch Pugen, Adouciren, Bohren, Schleis 
fen, Drehen, durch Ueberzüge, Verzinnen und Emailli: 

ren u. ſ. w. zu vollenden. | 





ge Hüttenbeamte, Maſchinenbauer, Eifen-, Gelb-, Roth», 
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| Erfahrungen bearbeitet E 
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Earl Hartmann. 


Zweite, gänzlich umgenrheitete und ſehr vermehrte Auflage, 





Mit 540 Figuren auf 23 lithographirten Querfoliotafeln. 
— — — — 
Weimar, 1852. 
Verlag, Druck und Lithographie von B. Fr. Voigt. | 
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Borrede, 


Main vor 12 Jahren gefchriebened „Hand— 
bud der. Metallgießerei" wird hier dem 
Publicum in einer zweiten, gänzlich umgearbei- 
teten und ſehr vermehrten Auflage vorgelegt. 
Es haben diefe Gewerbe, namentlidy die Eifen- 
gießerei, während dieſes Zeitraumes ſehr bedeu— 
tende Fortfchritte gemacht, da fie mit vielen von 
den übrigen Gewerben im genauen Zufammen- 
hange ftehen, hauptfächlidy mit der Mafchinen- 
fabrication, und weil der Berbrauch und die 
Anwendung des Gußeifens täglich ſteigen. So 
ſteht denn jetzt die Metallgiegerei als einer Der 
wichtigften Theile der Metallverarbeitung da! 
Der Beruf des Verfaſſers zu diefer Ar— 
beit, über die das Publicum in der erften Auf: 
lage ſchon fehr entfchievdene und belobende Ur— 
theile ausgefprochen hat, von denen wir nur 
* 


x 





eine ſehr gebiegene, in Nr. 33 der Berliner 
literarifchen Zeitung von 1840 erwähnen wol: 
len, läßt fich leicht nachweilen. Schon als 
Knabe machte es ihm Vergnügen, Medaillen 
und andere Fleine Gegenftände zu formen, fo 
das er fih früh eine gewiffe practifche Geübt- 
heit in der Sörmerei verfchaffte; in feinem berg 
und hättenmännijchen Berufsleben hat er aber 
wiederholt Gießereien beaufjichtigt und geleitet, 
und nod) vor wenigen Jahren die Oberleitung 
über eine große Anſtalt ver Art geführt. 
Zuvörderſt müffen wir die in diefer neuen 
Auflage gemachten wefentlihen Veränderungen 
des Werkes nachzumeifen und zu motiviren ſu— 
hen. In der erften Auflage waren Dunitions- 
guß, Geſchützguß und Schriftgießerei wefentliche 
Beftandtheile. In der vorliegenden neuen Auf— 
lage find dieſe Zweige der Metallgießerei gänz- 
lich) weggelafjen, oder nur kurz erwähnt worden, 
und zwar aus folgenden Gründen: 
Munitions- und Gefhügguß Haben nur 
für ein kleines Publicum Intereſſe und Wich— 
tigkeit, für das gewöhnliche gewerbliche aber, 
welche das Buch am Meiften benußt, ganz unt 
gar nicht. Sollten nun jene beiven Zweige zeit: 
gemäß, zweckmäßig und genügend für Xrtille: 
riften und Stüdgieger abgehandelt Jein, fo muß: 
ten fie ebenfall8 gänzlich umgearbeitet und fehi 
ergänzt werden, wodurch aber das Werk fehı 
Doerſtarkt und vertheuert worden wäre, Dageger 


XI 


iſt der Munitions- und Geſchützguß fo beſchrie— 
ben worden, wie es den Bedürfniſſen eines all— 
gemeinen Werkes über Metallgießerei entſpricht, 
da, z. B., jede Eiſenhütte leicht in den Fall 
kommen kann, Munition anfertigen zu müſſen, 
oder eiſerne Böller zu gießen, und jeder Gelb— 
gießer auch wiſſen muß, wie eine Kanone ge— 
formt und gegoſſen wird. — Auch haben Ver— 
leger und Verfaſſer die Abſicht, den Geſchüuͤtz— 
und Munitionsguß ſpäter in einem beſonderen 
Bande zu bringen. 


Ebenſo war der Schrift- und Stereotypen⸗ 
gießerei in der erſten Auflage ein beſonderer 
Abſchnitt gewidmet, der aber ebenfalls ungenü— 
gend für den jetzigen Stand dieſes wichtigen 
und beſondern Gewerbözweiges war, der ſeit- 
dem durch die Mafchinen: Schriftgießerei in ein 
ganz andered Stadium getreten it. Da nun 
audy außerdem der Schaupla durch Henze?’s 
„Handbuch der Schriftgießerei“ (1844), welches 
ven 138. Band bildet, mit einer tüchtigen Mo— 
nographie über diefen Zweig der Metallgießerei 
bereichert worden ift, jo konnten wir hier die— 
ſen Abſchnitt um fo eher fallen laſſen. 


Auf dieſe Weife war ed denn möglich, 
diefe zweite Auflage in ihren wefentlichen Ab— 
ihnitten fehr beveutend zu vermehren und zu 
vervollftändigen, und dem Ganzen nur gleiche 
Bogenzahl und 10. Tafeln weniger zu geben. 
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Die Duellen, aus denen der DBerfafle 
ihöpfte, find überall genau angegeben worden. 

Der Verfaſſer hat fi bei dieſer neuer 
Auflage noch mehr, ald bei der erften, bemüht 
den practijchen Standpunct feftzuhalten nnd der 
Beduͤrfniſſen kleiner Gießereien ebenfo zu ge: 
nügen, als denen größerer, zumal jene ſich 
immer mehr ausdehnen und den Guß in Eiſen 
Meſſing ꝛc. vereinigen. 

Möge auch dieſe neue Bearbeitung dei 
Werkes feinen nüglihen Zwed erfüllen, uni 
möge es mit der Güte und Nachſicht aufgenom 
men werden, mit welcher die erfte Auflage auf 
genommen worden ift. 


Weimar, im Herbft 1852. 


Carl Hartmann. 





Inhaltsnerzeihniß. 


Einleitung . s ar . . . 


Erſter Abſchnitt. 
Bon der Eiſengießere. 21 


Erſtes Capitel. Einleitendes — 
Zweites Capitel. Gießen unmittelbar aus den 90h: 
öfen und Umfchmelzen des Roheiſens . . 50 


Erfter Artifel. Das Gießen unmittelbar aus den 
Hohoͤfen 5 5 . . R . . . — 
Einrichtung einer Gießerei. 85 

Drittes Sapitel. Bon dem uͤmſchmelzen des Roh⸗ 
eiſens im Allgemeinen . R 88 
Biertes Kapitel. Bon dem umſchmelzen in Tiegeln 92 

Fuͤnftes Capitel. Das umſchmelzen in den Cupol⸗ 
öfen . 99 

Sechstes Eapitel. Das Umfcmelgen in Pfannen: 
oder Keffelöfen .  . . 120 

Siebentes Kapitel. Das umſchmeizen des Rohei— 
ſens in ben Flammenoͤfen . u 0 «137 

Achtes Capitel. Bon dem Keinen bes Roheiſens, 
als Vorbereitung desſelben zum Giepereibetriebe . 188 


XIV 


—— — — — —— 


Seite 


Das Raffiniren oder Weißen des Coaksroheiſens im 
Gasflammenofen auf der mn in Ober: 


fchlefien ; : « 197 
Neuntes Capitel. Das Material u Formerei und | 
Gießerei . 220 


Behntes Capitel. Die Formerei — 66 
Erſter Artikel. Von dem Sandguß oder der Sands 
fürmere . FE a a a er Ge 3 | - 
Allgemeine Bemerlunen -. . . — 
J. Von dem Heerdguß oder der — « 280 
1. Bon der Kaftenförmere . R . i . 295 
a) Maffive Gegnfläindte . > 2 4309 
b) Hohle Gegenftände ar ; . 319 
Zweiter Artikel, Bon dem Maſſenguß oder ber 
Maflenförmerei- .  - f R ; . 355 
Die Feins ober Kunftfdrwieri .. .43869 
Dritter Artikel. Bon der Lehmfoͤrmerei ober dem 
112 1) 1 11] 7 2° 
Bierter Artikel, Von bem Scalengug . . 407 
Fünfter Artikel. Die Vollendung der Gußwaaren 442 
Zabelle ter chemifchen Zuſammenſetzung fertiger 
Grundmaſſen nad) Procenten . .  . MM 
Zabelle der chemifhen Zufammenfegung fertiger 
Deckmaſſen, Slafuren oder Emails in Procenten 481 


Zweiter Abfchnitt. 


Bon der Meffinggießerei (Gelb » und Rothgieherei) . 490 
Allgemeine Bemerkungen ; oo. — 
Erſtes Capitel. Schmelzen des Meffings b . 492 


Zweites Sapitel, Das Formen . .. . . 494 

l, Sand: ober Maffeförmerei . i Ä — 
A, Maſſive (nicht hohle und nicht bebeutenb ver: 

tiefte) Gegenftände . . : R R + 507 

B, Hohle und vertiefte Gegenfländte . . . 515 


xV | 


Seite 
a. Stüde mit mäßiger Vertiefung und breiter 
Deffaung » r R . . ‚515 


b, Stüde, deren Höhlung ebenfalls nur an einer 
Seite offen, aber bedeutend tief und verhält: 
nigmäßig nicht fehr breit ift ; . 520 

c. Stüde mit ganz burchgehender Höhtung, alfo 

mit wenigftens zwei Oeffnunden . . . 528 
1. Lehmfoͤrmeren. . 45642 
Drittes Capitel. Das Gießen . 552 


Dritter Abſchnitt. 


Bon der Broncegießerei . ö j 488857 
Erſtes Capitel. Sandguß - . 558 
a. Einformen der Glode in aufcedhter Stellung . 559 
b, Einformen der Glode in umgeflürzter Stellung 561 


amweites Sapitel. Der Lehmguß.4562 
1) Das Kormen und Gießen großer oder Thurm⸗ 

glocken . FREE? u ee se ee 

2) Die Dildgießerei FR ee" ee er . 619 


Vierter Abſchnitt. 
Bon der Zinkgießere. 068665 


Fünfter Abfſchnitt. 


Bon ber Bleigießerei. . j . 658 
Erfies Sapitel. Guß der Bleiplatten . 659 
Zweites Capitel. Anfertigung Eleiner Röhren . 674° 
Drittes Capitel. Guß und weitere Vollendung 


Kenfterbleies r . 2 —4 . 680 
Viertes € apitel. Kugel: unb en + 684 
J. Kugelguß . ” ® . —2 * — | 


I. Schrotgießerei . . 469897 
Bon der Ausrüftung dnez. Sqhrotſabrit « 706 


XVI 





Bon den nötbigen Vorſichtsmaßregeln, um bie 2 
beiter vor den Blei- u. Arſenikdaͤmpfen zu ſchuͤt 
Bon der Auswahl des Bleies r . ” 
Bon ber Zufammenfegung der Legirung R 
Von dem Guß ober von der Granulation ot 
Koͤrnung. . 
Vom Trocknen des Schrotes 
Vom Calibriren oder Sortiren . . 
Neuere franzoͤſi ſche Caliber. 
Engliſches Ealiber 
Vom Ausſcheiden der unrunden Körner und bi 
Bußtbeänn : 2: 20% . i 
Vom Poliren des Schrotes . : 
Bon der Kabrication der Rehpoften und ta Kugel 


Sechster Abſchnitt. 
Bon ber Zinngießerei Pe ee ea nr 


Siebenter Abſchnitt. 
Bon dem Gießen des Silbers und Goldes. 


Einleitung®) 





Meran gießen heißt, denfelben im gefchmol« 
zenen Zuftand eine beftimmte Geftalt geben, welche 
fie nady dem MWiedererftarren behalten. Man erreicht 
dies, in der Regel, dadurch, daß man mit dem flüfs 
figen Metall eine Höhlung oder Vertiefung von be= 
flimmter Geftalt ausfült. Auf diefe Werfe geforms 
tes Metall heißt ein Gußftüd, ein Guß, eine 

ı Gußmwaare Der Körper, deſſen Höhlung mit 
Metall angefült wird, ſowie auch die Höhlung felbft, 
nennt man Form, Bteßform, Bußform. — 
Ein Gießen ohne Form (im obigen Sinne) findet 
bei der Fabrication des Flintenfchrots Statt. 

Die Kunft, die Formen zu bilden, in welche 

 füffige Metalle geleitet werden, um die begehrte 

äußere Geftalt derfelben hervorzubringen, iſt für den 

Zechnifer von hoher Wichtigkeit, indem fehr: viele 
aus Metall darzuftellende Gegenftände ihre erfte Form 
durch Gießen erlangen. | 


| *) Es ift bei der Einleitung unter andern aud Herrn 
Sarmarfcdh’8 Artitel: Metallgießerei, in Prechtl's 
vuchnolog. Encyklopädbie, Bd. IX. (Stuttgart 1 benugt 


Schauplat 103. Bd. 2. Auf. 1 
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Man pflegt wohl Förmerei und Gießer« 
auf die Weife von einander zu unterfcheiden, d« 
man die Förmerei als die Kunft anfieht, die Fo 
men barzuftellen, die Gießerei aber als die Kenn 
niß zur Behandlung der Formen und ded Metalle 
welches die Formen ausfüllen fol, betrachtet. D 
Förmerei lehrt daher die Anfertigung der Form 
für jeden gegebenen Fall; die Gießerei prüft die vı 
fchiedenen Arten, wie die Anfertigung gefchehen Fönr 
wählt die mwohlfeilfte und zwedmäßigfte, beichäfti 
fi) mit den zur Darftellung der Formen erforder 
hen Vorrichtungen, zeigt die Behandlung der %ı 
men vor dem Abguß, unterfucht, welche Art des Di 
talls für die verfchiedenen Gußwaaren die befte 
und ehrt, wie die Metalle die verlangte Quali: 
durch Umfchmelzen in Tiegel:, Flamm- und up: 
Öfen erhalten fönnen und in die Formen geleitet w 
den müflen. Die Förmerei ift daher nur als ı 
Theil der Gießerei anzufehen. 

Die allgemeinen Grundſätze der Gießerei betr 
fen: 1) die zum Gießen geeigneten Metalle und | 
ren Behandlungs; 2) die Gießformen. 

I. Nicht ale in den Gewerben verarbeite 
Metalle find zu Gußwaaren tauglid. Einige. fi 
zu ſchwer fehmelzbar und können weit angemeffe: 
durch Schmieden verarbeitet werben, nämlich das 
frifchte oder Stabeifen und der Stahl (auch dag P 
tin). Andere erlangen bei’m Gießen eine löcheri 
poröfe Befchaffenheitz; dahin gehört das Kupfer. N 
andere find zu Foftfpielig und werden felten zu 
dicken Gegenftänden verarbeitet, wie durch dad & 
Ben nur dargeftelt werben; Dies ift bei’'m Sil 
und noch mehr beim Golde der Tal. Das 2 
wird wegen feiner großen. Sprödigfeit und fei 
Leichtoxydirbarkeit nicht zu Gußwaaren angewen‘ 
Ein Metal kann nur dann al8 zum Gießen © 
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fommeu tauglich angefehen werben, wenn es folgen» 
den drei Bedingungen Genüge leiftet: 1) Es muß 
ohne große Schwierigfeit fchmelzbar fein; 2) ed muß 
im Guß ein dichtes, von Höhlungen und Blafen 
freies Gefüge annehmenz 3) ed muß fo genau und 
vollftändig ald möglich, und für die Beftimmung der 
Gußſtücke erforderlich ift, den Raum der Gießform 
ausfüllen und deren Geftalt annehmen. Sn allen 
diefen Beziehungen zeichnen fi), nebft dem (grauen 
und balbirten) Gußeifen, befonders einige zufammens 
gefebte Metalle (Metallmifchungen) aus: das Mef: 
fing (und Tombak), die Bronze, das Pakfong, das 
bleihaltige Zinn, welche daher am Häufigften zu Guß⸗ 
gegenftänden Anwendung finden. eit feltener wer: 
den gegofjen reines Zinn, Silber und Gold... 3 

Die volfommene Ausfüllung der Gießform hängt 
ab von der eigenthümlichen Dünnflüffigkeit des Me- 
tal und von dem geringen Schwinden desfelben. 
Es ift natürlich, daß Metalle, weldhe im gefchmol- 
zenen Zuftande didflüffig find, weniger leicht und 
genau in enge Höhlungen und feine Bertiefungen 
der Formen eindringen. Dieſen Fehler beobachtet 
man, 3. B., am weißen Roheifen im Bergleicy mit 
dem grauen und halbirten, am reinen Zinn im Ber: 
gleich mit dem bleihaltigen. 

MWenn ein gefchmolzenes Metal in eine Form 
gegofien wird, fo füllt es diefelbe aus, fo lange es 
im flüffigen Zuftande bleibt. Bei'm Erftarren, d. h. 
beim MUebergang aus dem flüffigen Zuftand in den 
feften, erfolgt eine Veränderung des Volumens, meift 
eine Zufammenziehung, bei einigen Metallen 
jedoch (3. B. Gußeiſen, Wismuth) eine Ausdeh- 
nung. Durd die fernere Abkühlung verkleinert fich 
das Volumen der Gußftüde noch um einen gewifien 
Theil, und im ganz abgefühlten Zuftand ift daher der 
Euß merklich Fleiner, als die Höhlung ee 
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war. Man nennt dieje Verkleinerung das :S 
den, den. Betrag derfelden dag Shwind 
und muß darauf bei der Anfertigung von ( 
dellen Rüdficht nehmen, wenn ed auf genau 
eines gegoſſenen Stüds anfommt, wie ed, 3. 
Fall ift bei'm Gießen folcher Körper, welche 
ein beftimmtes Maß haben, oder mit andern 
von feftgefegter Größe zufammenpaffen follen 
Modelle müffen in folchen Fällen um einen 
chenden Theil größer gemacht werden, ald m 
Guß zu erhalten wünſcht. ine genaue K 
der Größe, um welde ein Gußftüd ſchwin 
dann am Unentbehrlichften, wenn die Güffe 
häufig bei'm Eifen) feine weitere Bearbeitung 
ten und alfo mit dem völlig richtigen Maß « 
Form kommen müffen. Wenn fie dagegen n 
feilt oder abgedreht werden, fo reicht eine ann. 
Beftimmung des Schwindmaßes allerdings h 
der Größe ohnehin etwas zugegeben werben 
um jene Bearbeitung zu geftatten. Es muß 
chen Fällen nur darauf gefehen werden, daß d 
nicht gar zu groß ausfällt, weil fonft umn 
Aufwand von Zeit, Mühe und Werkzeugen | 
Ausarbeitung erforderlih würde. - 

Die Größe des Schwindens hängt von 
den Umftänden ab: 

1) Bon der Befchaffenheit des Me 
Nicht nur jedes Metall beobachtet in diefer 
hung ein eigenthümliches Verhalten, fondern d 








— 


*) Die neueſten und beſten Verſuche über das € 
den ber Metalle bei'm Gießen hat Here Dir. Karm 
in Hannover unternommen und mit denen Anderer in 
Bande ©. 94 zc. der „Sahrbücher des polytechn. Ir 
zu Wien’ zufammengeftellt, aus denen wir das bier ( 
entlehnen. 


m 
° 
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ßern oder geringern Verſchiedenheiten, welche ſo oft 
bei dem naͤmlichen Metalle vorkommen, find bier von 
merflihem Einfluffe, wie, 3. B., die verfchiedenen 
Sorten ded Bußeifend. Bei Metallmifchungen iſt 
natürlich das Mengenverhältniß der Beftandtheile 
von großer Bedeutung. 

2) Bon der Temperatur des Metall 
bei’m Gießen. Wenn das Metall bedeutend über 
feinen Schmelzpunct erhigt ift, fo zieht es fich fchon 
durch die Abkühlung im flüffigen Zuftande zufammen, 
hierauf durch das Erftarren und endlich noch durdy 
das Abdfühlen im feften Zuftande. Se heißer dem» 
nach gegoffen wird, defto größer ift das Schwinden. 
Diefer Umftand kann durch den Kopf oder Anguß 
felten verhindert werden, weil diefer wegen feiner 
geringen Dide gewöhnlich früher erftarrt und dann 
nit durch Nachfinfen die entftehende Leere auszus 
füllen vermag. 

3) Bon der Geſtalt der Gußftüde. Ge: 
genftände, welche vermöge ihrer Geftalt mehr freien 
Raum haben, fich zufammenzuzichen, fehwinden mehr 
ald andere; fo ein Ring mehr als eine maffive Scheibe 
von gleichem Durchmefler (vorausgefegt, daß das 
Material der Form etwas nachgeben Tann, wie Died 
bei'm Sande der Fall if). Diefe Erfcheinung hat 
offenbar darin ihren Grund, daß der äußerſte Um: 
fang, welcher überall mit der Form in Berührung 
ift, zuerft und zwar in einem Augenblid erftarrt, wo 
die innern Theile noch flüffig find und daher die 
Zufammenziehung der Außern erfchweren, ja zum 
Theil verhindern. . 

4) Bon der Befchaffenheit der Gieß: 
form. Iſt diefe einigermaßen weich und nachgiebig, 
fo dehnt der Drud des Metals ihre Höhlung ein. 
Wenig aus und der Buß fällt — ohne, ftreng ge⸗ 
nommen, weniger zu fehwinden — größer aus. So 
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werben Güſſe in. feuchtem Eand etwas größer ald 
(nady den nämlichen Modellen) in getrodnetem Sand 
oder ih Lehm. Formen aus lebteren beiden Mate: 
rialien liefern auch fchon darum fleinere Güffe, weil 
fie ſelbſt bei'm Trocknen in gewiffen Grade ſchwin— 





. den und die Höhlung Fleiner zurüdlafien, ald das 


Modell war. Hohle Stüde, weldye über einem Kern 
gegofien werden, ſchwinden weniger als maffive, weil 
der Kern ſich der Zufammenziehung widerfeßt. 

Wir fennen über das Schwindmaß der Metalle 
nur annähernde und feine genauen Zahlenangaben; 
jedoch reichen jene in ven meiften Fällen vollkom⸗ 
men bin. 

1) Gußeiſen. Nah Karften beiträgt dad 
Schwinden des Bußeifens zwifchen Zi, und „5 der 
linearen Abmefjungen und kann im Mittel für, guted 
graues Eifen auf „I, angenommen werden, wiewohl 
jede Gießerei das Schwindmaß nad eigenen Beob— 
achtungen an ihrem Eifen auszumitteln hat. Wei: 
Bes Eifen ſchwindet mehr als graued. Bei der An: 
fertigung von Gußmodellen nad) Zeichnungen bedient 
man ſich daher eines eigenen Maßſtabes, von wel: 
chem wir weiter unten reden werden. 

2) Meffing. Das Meifing ſchwindet beden: 
tend mehr als das Eifen, doch ift, nach den ober 
angegebenen Umftänden, das Schwindmaß fehr ver: 
ſchieden. Karmarſch hat mehre Gußftüde vor 
verjchiedener Geftalt und Größe, - theils in Sand 
theild8 in Lehm gegoffen, mit den zum Einformer 
angewendeten Modellen genau verglichen und die Ab: 
mefjungen in folgender Weberficht zufammengeftellt 
wobei freilich ein Eleiner Theil des Schwindens au 
Rechnung der Verkleinerung kommt, welche die For 
men bei'm Trocknen erlitten haben. Die Maße fini 


w Sechszehnteln eines Zolls gegeben: 


— * 


Dimenſionen 
des Modells, des Guſſes. Schwindmaß. 

120 118 - 
1054 104 nu 
108% 107 AB: 
146; 1444 | 75 
884 ‚87. . 
1214 1193 Mn en 
10354 102 Jr 
98 96 IV - 
162 159, Br es 
1913 188} 55 


Wenn es fih um eine mittlere Beftimmung 
handelt, jo wird man dafür etwa „4% bis „A, anneh: 
men fönnen. 


3) Bronze. Die Mifhung aus Zinn und 
Kupfer ſchwindet im Allgemeinen nicht fo flarf als 
——— und deſto weniger, je weniger ſie Zinn 
enthalt, F 


a. Glockenmetall, aus 100 Theilen Kupfer 
und 18 Theilen Zinn: 


Maß 
u No — 
bes Modells, des Guſſes. Schwindmaß. 
63 62 1... 
125. 123 F 


b. Kanonenmetall, aus 100 Theilen Ku: 
pfer und 124 Theilen Zim: a 





“ 


Nah - = 
— — — — 
des Modells, des Guſſes. Schwindmaß. 
156 1544 h 


4) Zinf, Blei, Zinn, Wismuth. Aus die- 
fen Metallen wurden quadratifche Stäbchen in einem 
offenen eifernen Einguffe gegoffen, deſſen Vertiefung 
ſehr ſcharfwinkelig gearbeitet war, fo daß die Stäbe 
eine genaue Mefjung zuließen. Die Länge der Ver- 
tiefung betrug, als der Einguß zum Gießen erhißt 
. war, 1293 Theile; die Stäbe zeigten erfaltet fol- 
gende Länge: 


oo Shwindmaß. 

nt... 2... 22.5. J * 

Yu | Mittel. 

" 4 . + . d‘. 1273 ° ‘ 55 \ 62 
Dlei, heiß gegoflen . 1284 . . gu) m: 
+ i LU „ a 128: . BE | Mittel 

m) fühl „ . 128 . 2 2 
Zinn, heiß gegofien . 128%. . 145 

T / m . 1283 & | Mittel 

" f l nn 129 | 115 

nn". 0. m 129 i En ıdr 

" BT T . 1287 ls 
Wismuth, heiß genoffen 129 — 


De 5: | 
Ze u Mittel 
) ;:\ ae 1} Gran: Su 

T „ ff 1294 — . 305 
" „ „ 1294 . 


Das Schwinden iſt, wie aus dem oben Geſag⸗ 
ten hervorgeht, die Wirkung zweier Urſachen, welche 
einander unterſtützen oder auch theilweiſe aufheben 


{ 
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fönnen: letzteres in jenen Fällen, mo ein Metall 
bei'm Feſtwerden fich ausdehnt. Metalle werben deß- 
halb am Meiften fchwinden, wenn fie fi bei’'m Er: 
ftarren und bei'm nachfolgenden Abfühlen flarf zu- 
fammenziehen; am Wenigften hingegen, wenn fie ſich 
bei'm Erftarren ausdehnen, bei'm Abfühlen wenig 
jufammenziehen. 

Für die. Gießeret ift das Schwinden wichtig, 
nicht nur wegen genauer VBorausbeftimmung der Größe 
der Güffe, fondern auch binfichtlich der Schärfe der: 
felben. Man nennt einen Guß ſcharf, wenn. er 
alle, felbft die feinften Züge der Gießform genau und 
vein wiedergiebt. Es läßt ſich der Fall denfen, daß 
ein Metall ftarf fchwindet und dennoch gut die Ein- 
drüde der Form annimmt, wenn nämlich das Schwin: 
den hauptfächlicd oder ganz auf Rechnung des Es 
faltend fäme, wo die Züge auf der Oberfläche fchon 
da find und nur fich verkleinern, ‚ohne flumpf zu 
werden. Diefer Fall wird hauptfächlicy bei ſtreng— 
flüffigen Metallen eintreten fünnen, die von dem 
hochliegenden Schmelzpunct an bis zum gänzlichen 
Erkalten natürlih eine ſtarke Zufammenziehung er: 
leiden. Umgekehrt können leichtflüffige Metalle, de: 
ven Berkleinerung bei'm Erkalten nur gering ift, ein 
Feines Schwindmaß haben und dennody ſtumpfe Güffe 

‚liefern, weil das Schwinden hauptfädhlich bei'm Ers 
ftarren Statt findet und hierdurd das Metall ſich aus 
den feinften Vertiefungen der Form zurüdzieht, wenn 
es auch im flüffigen Zuftande dieſelben ausgefüllt 

Bat. So fchwindet nach dem Dbigen das Gußeifen 
durchfchnittlich im Verhältniß von 322 mehr als das 
Zinn, und doc gießt fich erfteres fchärfer aus, als 
letzteres; denn bei'm Eifen rührt die ganze Schwin: 
dung vom Erkalten her, bei'm Zinn aber ift unger 
fähr ein Drittel des Schwindens dem Erftarren und 
das Uebrige dem Erkalten zuzuſchreiben. Gußeifen 





0 


gießt fich überhaupt unter allen Metallen mit der 
größten Schärfe aus; Meffing fteht demfelben hierin 
bedeutend nad), u 

Wenn ein Gußſtück nad eben vollendetem Guß 
in feinen verichiedenen Theilen ungleich ftarf abge— 
fühlt wird (fe e8 in Folge einer fehr ungleichen 
Die oder durch Luftzutritt, oder durch eine flärfer 
erfältende Befchaffenheit einzelner Theile der Form), 
fo fehwindet es leicht dergeftalt unregelmäßig, daß 
feine Geftalt eine Veränderung erleidet, Hierher ge> 
hört das Werfen, Ziehen oder Berzichen gro- 
Ber oder dünner Stüde, d. 5. die Krümmung der: 
felben durch zu fchnelle und ungleichmäßige Abküh— 
lung. Beim Gießen des Eifend auf dem Heerde 
ſucht man diefem Uebel durch Bewerfen der noch 
glühenden Stüde mit Kohlenftaub oder warmer Erde 
zu begegnen, wodurd die Abkühlung verzögert und 
gleichmäßiger gemacht wird. 

Eine verwandte Erfeheinung if dad Saugen 
oder Einfinfen der Metalle. 

Die geſchmolzenen Metalle erleiden nämlich bei’m 
Erkalten ein Einfinfen der Oberfläche, das fogenannte 
Saugen, und ed if dasfelbe um fo bedeutender, je 
ftärfer und maffiver die Gußftüde find. Es ift dies 
eine wefentliche Eigenfchaft der Metalle, ebenfo wie 
das Schwinden, die Ausdehnung, das Flüffigwer- 
den ıc., jedoch ift fie nie der Gegenſtand practiicher 
Unterſuchungen gewefen. Mebrigens fpieli das Sau- 
gen und Sinfen eine bedeutende Role in der Gie— 
Berei, fo daß außerordentliche Vorkehrungen und Vor— 
ſich tSmaßregeln dagegen getroffen werden müffen, wenn 
der Buß ſchwerer und maffiver Stüde gerathen fol. 

Die meiften Leute, welche die Arbeiten des Gie⸗ 
Gens nicht Fennen, nennen die von dem  Einfinfen 
der Metalle herrührenden Schwindungen Blafen. Se: 
doch zeigen. die eingefunfenen Räume rauhe und zer: 
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tiffiene Oberflächen, während die Blaſenraͤume glatte 
haben und gewöhnlich noch mit einer oft nur büns 
nen Rinde von dem Metalle überzogen find. 

Die Wirkung des Sinfens zeigt fih ſowohl im 
Innern, als auch im Aeußern der Gußftüde; jenes 
befonders da, wo fich mehre Theile eines Gupßftüdes 
vereinigen, und es rührt von der ungleichen Span: 
nung der Theile zu einander, von der Unreinheit des 
Metalles und von feiner zw Hroßen Flüffigfeit her. 
Das Einfinfen oder Saugen an der Oberfläche ent: 
fteht vorgugsweife da, wo die Gußftüde am Vidften 
find;. man erkennt ed durch hohle Räume, deren 
Ränder mit den Wänden der Stüde zufammenfallen 
und eine mehr blaue und eine glänzendere Oberfläche 
als jene zeigen. Man vermeidet das Saugen, indem 
man binlänglich große Eingüffe, Luftabzüge (Minds . 
pfeifen) und verlorne Köpfe, und zwar an den maf- 
fivften Puncten anbringt, die Stüde in aufnechter 
Stellung gießt und (wenn es thunlich if) die Fors 
men einige: Augenblide nad dem Guß, wenn bad 
Metall in den Eingüffen zu erftarren beginnt, im 
Snnern aber noc nicht erftarrt tft, umfehrt, Daß man 
nicht zu hitziges Roheifen nimmt, und. endlic, das 
Metall, befonderd bei maffiven Gegenftänden, nicht 
zu fchnell in die Form laufen läßt. Bei'm Walzen— 
guß, wo fehr ftarfe- verlorne Köpfe eben angelbracht 
fein müffen, rühren die englifchen Former das (Zifen, 
indem es einläuft, mit einem Stabe von Birkénholz 
um. Sind -Eingüffe und Windpfeifen nicht hinrei— 
hend ſtark, fo entftehen die gefaugten Stellen da, 
wo fie an die Gußftüde treten, und man findet fi 
alsdann nach dem Abfchlagen. = 

Anerkannt ift das graue Roheifen dasjenige, 
welches am Wenigften faugt, und bezeichnet maın nun 
das Saugen desſelben mit 5, fo läßt fich die folgende 
Tabelle oder Scala des Saugend der Metalle bei 
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ee der gewöhnlichen Schmelzpuncte auf: 
ellen: 





Schmelzpunet. Grab des Saugens. 
Graues Roheifen 130° Wedgwood. 5 
Weißes 1220 * 7 
Bronze...180 7 — 
Meſſing... 160 * 6 50 
Rothguß... 270 * 7 — 
Blei...2000 Celſius 7.80 
int » 5 4 8228 .. 3: — 
Ro 062100. „5 10° — 
Aus ben obigen Zahlen kann man folgern, daß 
das Saugen dem Schmelzgrade nicht immer propor= 
tional ift, obgleich die aufgeführten Metalle um fo 
mehr faugen, je höher ihre Temperatur if. So fau- 
gen Bronze und Meſſing, beides Legirungen, die 
leichtflüffiger als ihr Vatermetall, Kupfer, find, etwag 
weniger als dies. Das Blei, welches weniger faugt, 
als das Zink, wenn ed genau an der Grenze des 
Schmelzens vergoffen wird, faugt jedoch mehr, wenn 
man es von 260 bis auf 300% erhißt. 

Bon großer Wichtigkeit ift die Behandlung der 
Metalle bei'm Schmelzen vor dem Guſſe; befonderg 
binfichtlich des Hißegrades, welchen diefelben bei’m 
Eingießen in die Formen haben. Iſt das Metal 
nicht heiß genug, fo erftarrt es, durch die Abkühlung 
an den Formwänden, früher, al8 es in die am Wei: 
teften entfernten Theile des hohlen Raumes gelan- 
gen fann, mithin fällt der Guß unvollftändig und 
unbrauchbar aus. Iſt es zu heiß, fo zieht es fich 
ſchon vor dem Erftarren merklich zufammen, ſchwin— 
det ftärfer (weil diefe Zufammenziehung zu den bei: 
- den unvermeidlichen Ürfachen des Schwindeng, f. oben, 
binzufommt) und erlangt oft eine rauhe, an vielen 
Stellen eingefunfene, d. h. mit Kleinen Grübchen 
bededite Oberfläche. Bei'm Gießen ſelbſt müſſen alle 
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Theile von Schlade oder Oxyd, welche fich etwa auf 
der Oberfläche des Metalls befinden, forgfältig zu- 
rüdgehalten und mit in die Form zu laufen verhins, 
dert werden, da fie fonft in das Gußftüd eingefchlofe 
fen werden und theild der Schönheit, theils der Dich: 
tigfeit und Seftigfeit desfelben fehr nachtheilig find, 
weil fie es porös, unrein, unganz machen. Das 
Eingießen muß ohne Zögern, aber doch nicht zu rafch 
und mit gleichmäßiger Gefchwindigfeit, ohne Unter: 
brechung, geſchehen. Berfährt man zu langfam, fo 
hat das Metall Zeit, zu erfaltenz gießt man zu 
ſchnell, fo verfchüttet man, oder die in der Form be— 
findliche Luft kann nicht vollftändig vor dem Metall 
entweichen, und der Guß fällt löcherig aus. Eine, 
wenn auch nur furze, Unterbredung im Eingießen 
hat (wenn nicht etwa dad Model fehr heiß ift) ge: 
wöhnlich die Folge, daß der zuerft eingefloffene Theil 
fhon halb oder ganz erftarrt ift, wenn der Reſt nad: 
fommt, fo daß beide Portionen fich fchlecht oder gar 
nicht mit einander verbinden und mithin das Stüd 
verworfen werden muß, weil man die fehlerhafte 
Stelle ſieht und an derfelben bei geringer Gewalt 
eine Trennung erfolgt. 

IH. Die Gießform muß folgende Eigenfchaf: 
ten haben, damit die darin verfertigten Güffe fehler: 
frei ausfallen. 

1) Sie muß fo feft und dauerhaft fein, daß fie 
wenigftend Einen Guß aushält, ohne durdy Die 
Hitze oder den Drud des Metalls befchädigt zu wer: 
den; fie darf alfo nicht dem Schmelzen, Abbröckeln, 
Zerfpringen oder Verbrennen ausgeſetzt fein. Es er: 
giebt ſich von felbft hieraus, daß diefer Bedingung 
bei’m Guſſe großer Gegenftände, oder folcher aus 
fitengflüffigen Metallen ſchwerer zu genügen ift, als 
bei Eleinen Stüden und bei'm Gießen der Teicht 
ichmelzbaren - Metalle. 
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2) Sie muB möglichft genau und forgfältig aus: 
geführt fein, damit fie in ihrer Höhlung alle jene 
Umriffe volfommen darbietet, weldye der Gegenftand 
erfordert. Selbſt bei foldyen Stüden, die nach dem 
Guſſe noch befeilt, abgedreht oder gravirt werben, 
ift Dies von Wichtigfeit, weil dadurch oft Diefe nach— 
trägliche Bearbeitung fehr erleichtert und an Zeit bei 
berfelberi erfpart wird. | 


3) Sie muß das eingegoffene Metall nicht zu 
ſchnell abkühlen, damit dasfelbe vor feinem Erftarren 
in alle, auch die entfernteften und feinften Theile des 
hohlen Raumes eindringen kann. Wo nicht andere 
Rückſichten (3. B. auf große Dauerhaftigfeit) das 
Gegentheil gebieten, , find deßhalb fchlechte Wärme— 
leiter als Material zu den Formen vorzuziehen. In 
Formen von Stein, Sand, Lehm fallen die Güffe im 
Allgemeinen fchärfer aus, als in metallenen Formen. 
Den Sand vermengt man oft, um feine Waͤrmelei— 
tungsftaft zu verringern, mit Kohlenftaub oder fein 
zerftoßenen Coaks. Um die Ableitung der Hite von 
dem Metalle zu verzögern, ift e8 in den meiften Fäl- 
len notlywendig, oder wenigftend ſehr nützlich, Die 
Form vor dem Buffe zu erwärmen, indem. man fie 
an dag, Feuer ftellt oder (falls fie eine foldhe Be— 
handlung geftattet) in das gefhmolzene Metall ftedt. 
Wenn in einer Form viele Güffe raſch nach einan= 
der gemacht werden, fo wird fehon hierdurch diefelbe 
bald fo heiß, als nöthig ifl, aber man bemerft dann, 
daß die erften Güſſe, in der Regel, unvolftändig, 
mithin unbrauchbar ausfallen, wenn feine vorläufige 
Erwärmung der Form Statt gefunden hat. 


4) Sie muß auf den mit dem Metall in Be: 
rührung kommenden Flächen von einer Beichaffenheit 
fein, welde die Adhäfton des Metalls verhindert, 
weil forft entweder der Guß ſich fehl an die Form 
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anſetzt, oder Theilchen ber legtern fi an den Guß 
hängen und deſſen Dberfläche verumreinigen. Man 
verficht daher die Gießformen mit einem dünnen und 
loſen pulverigen Heberzug aus verfchiedenen Subftans 
zen. Eiferne Formen (3. B. Eifenguß) werden mit 
Weißblei eingerieben oder mit Steinfohlentheer be- 
firichen, meffingene über einer Flamme von Kienholz 
angeraucht oder mit in Waſſer zerrührtem Bolus 
überzogen, Lehmformen mit Leimwaſſer und Kohlen» 
ſtaub angeftrichen, Sandformen mit trodnem Koh⸗ 
lenftaub beputert ac. 

5) Sie muß eine Einrichtung haben, wodurch 
ed leicht wird, das Gußſtück aus derſelben loszuma- 
hen. Sand- und Lehmformen laffen fich zu diefem 
Ende leicht zerbrechen, find zwar gerade deßhalb nur 
einmal zu gebrauchen, können aber darum auch oft 
einfacher fein, als Formen von feften Materialien 
(Stein, Metall), welche letztern man nicht felten 
aus einer größern Anzahl von Theilen zufammene 
fegen muß. | | 

6) Sie muß der Luft, welche in ihrer Höhlung 
fidy befindet, einen bequemen Ausgang geftatten, wenn 
diefelbe von dem einfließenden Metalle verdrängt 
wird. Selten ift die Deffnung, durch welche einge: 
noffen wird (das Gießloch), fo geräumig, daß hier 
die Luft neben dem Metal austreten kann; fehr oft 
ift Dies, wegen der Berzweigungen des hohlen Raums, 
gar nicht möglich, beionderd wenn einzelne Theile 
der Höhlung fo eng find, daß diefelben durch das 
einlaufende Metall verfperrt werden. : Es würden 
dann DBlafen in dem GOuß entfiehen, wenn man nicht 
der Luft auf anderem Wege einen Ausgang ver: 
ſchaffte. Sehr oft reichen hierzu die feinen Fugen 
bin, welche zwifchen den aneinander geſetzten Thei— 
len der Form bleiben; bei Sandformen gewährt zum 
Theil fchon die Porofität des Sandes der Luft einen 
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Durchgang. In andern Fällen ift es aber ni 
befondere Luftausgänge (MWindpfeifen) anzu 
gen, deren Anlage Umficht und Aufmerffamfei 
fordert, damit fie in möglichft geringer Anzah 
Zwed auf das Vollfommenfte erfüllen. 

7) Sie muß fo befchaffen fein, daß das V 
moͤglichſt ſchnell und ganz ſicher in alle Theile 
Höhlung gelangen und dieſelbe volftändig f 
fann. Daher muß das Gießloch (der Ein; 
an ber geeignetften Stelle (immer höher, ald 
höchſte Theil des auszufüllenden hohlen Raumes) 
gelegt und oft in zwei oder mehre Candle verzi 
werben, welche nach verfchiedenen Stellen hinfi 
und aljo an mehren Puncten zugleih das Mi 
eintreten laffen, damit legteres überall auf dem 
zeiten Wege hingelangen fann. Bei großen und 
plicirt geftalteten Gußftüden iſt dieſe Vorſicht 
Wichtigſten, weil man gerade hier am Meiften 
fahr läuft, daß das Metall eher erftarrt, als ee 
engften und entlegenften Stellen der Form erı 
hat. Dem Einguffe giebt man die Geftalt « 
etwas langen Ganals, damit die hierin ftehende 
fige Metalfäule durch ihren Druck das Metall | 
tiger in die feinen Züge der Formhöhlung hit 
prefie, den Guß verdichte und auch bei’m Sc 
den desſelben die Form fo viel, als möglich, 
erhalte, wobei das Metall im Gießloche (der ! 
guß, Gießzapfen, Gießkopf) trichterartig 
finft (da8 Nachſacken). Mande feine Gegenft 
fönnen nur mit Hülfe eines verhältnigmäßig hi 
Eingufjes gehörig rein und vollfommen ausgegı 
werden. 

8) Sie muß, wenn fie aus zwei oder me 
heilen befteht, fo genau zufammengepaßt fein, 
der hohle Raum die richtige Geftalt erhält und ni 
oder nur höchft wenig von dem Metall in die Fı 
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zu behalten, verleihen. Der magere Sand w 
feucht zum Formen angewendet, und während er n 
feucht ift, wird Ddarein gegoffen. Man bedient | 
desſelben faft nur in der Eifengießerei. Der fei 
mehr thonhaltige Sarıd wird zwar ebenfalls naß 
formt, aber vor dem Buffe fcharf getrodnet; ft 
desfelben wendet man (zum Eifenguß) oft eine fit 
lihe Mengung von magerem Sande mit Lehm 

(Maſſe): fo bildet er gleichſam den Webergang x 
Sand zu Lehm. Fetter Sand liefert feinere Gi 
ald magerer, weil jener für feinere Eindrüde « 
pfänglicher iftz allein das nöthige Trodnen der F 
men vermehrt die Arbeit und vergrößert fomit 

Koften. Um eine Gießform aus irgend einer ! 
Sand herzuftellen, ift ein Modell nöthig, d. h. 

Stück, weldes die Geſtalt der Höhlung hat, 

durch das Metall ausgefüllt werden fol. Das R 
dell wird entweder in den feuchten Sand eingedri 
oder man ftampft letztern um das Modell her 
(innerhalb eines Formkaſtens, einer Yormflafche) 

ein und nimmt dann das Modell wieder hera 
Soldye Theile von Sandforinen, weldye am Leid 
ſten durch den Drud des flüffigen Metalls befı 
Digt werden Fönnten, befonders die Kerne (we 
bei hohlen Gußſtücken die Geftalt und Größe 

Höhlung beftimmen), müflen meift von Lehm 
macht werden, weil diefer befjer widerfieht. Die & 
modelle beftehen gemwöhnlihd aus Holz (Linden « 
Erlen), welches fo troden, als möglich, fein und ı 
Verhütung des Werfen) auf das Sorgfältigfte 
fammengefügt werden muß; nur wenn fie fehr 
gebraucht werden, verfertigt man fie, der Dauerl 
tigfeit wegen, von Metall (Gußeifen, Meffing, 

Blei legirtem Zinn) und zuweilen, wenn das 9 
dell eine folche Geftalt hat, daß es fih nicht a 
heben läßt, mucht man es ganz oder theilweife 
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Wachs, um es herausfchmelzen zu können. Wo es 
fehr genau auf eine beflimmte Größe des Guſſes an- 
fommt, muß man bei Anfertigung der Modelle ges 
hörig das Schwinden des Metalls berüdfichtigen und 
das Modell in dem entiprechenden Verhältniffe Arüs 
Ber machen, ald das Gußſtück gefordert wird. Das 
bee bedient man fi in den Modellwerkftätten der 
Eifengießereien eines eigenen Shwindmaßftabes, 
der auf zwei Seiten zwei verfchievene Maße enthält. 
Das eine, mit welchem die Dimenfionen der Zeich- 
nungen abgenommen werden, ift das gewöhnliche 
Zollmaß; Das andere eine Vergrößerung besfelben 
nad dem Berhältniffe der aus Erfahrung befannten 
Schwindung des Eiſens, und hiermit werden Die 
Maße auf das in Arbeit befindliche Modell übertra« 
gen, Schwindet, z. B., das Eifen um „';, fo müf- 
jen 11% Zoll des vergrößerten Maßes — 1 Fuß des 
wahren Maßes fein. | | 

Lehmformen find jest fat nur mehr für hohle 
Gegenftände von bedeutender Größe (Keſſel, Gloden, 
Bildfäulen) im Gebraude, weil ihre Berfertigung 
langwierig und mühfam ift, weßhalb man fie, wo 
dies nur immer angeht, durch Sandformen erſetzt. 
Man verfertigt fie, fofern die Gußftüde rund find, 
durch Abdrehen mit einer Schablone und bedarf dann 
keines Models, oder e8 wird vielmehr das Modell 
ebenfalls durch Abdrehen aus Lehm gebildet. 

Formen, die zu mehrmaligem Gebraude taug⸗ 
ih find, werden ſich, in der Regel, nur dann be— 
jahlen, wenn fehr viele ganz gleiche Gußftüde her« 
wfellen find. Sie haben den Bortheil, daß bei ih: 
ter Anwendung alles Einformen und alle Modelle 
efpart werden, weil fie aus feften Materialien be: 
then. Eifen wird felten in folchen dauernden For: 
nen gegoffen, die dann immer aus Gußeifen gemacht 
ind. Am Allgemeinften kommen —— in der 
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Zinngießerei vor, wo man ſich als Materia 
ſelben des Meſſings, Bleies, des Zinns, d 
ſteins, Thonſchiefers und Gypſes bedient; 
nen Fällen fünnen ſelbſt Holz und Papier 
fen Beftandtheilen der Zinngießerformen a: 
werben. Cs fünnte überraichend fcheinen, 
Metall ohne Gefahr in eine aus dem näml 
talle verfertigte Form gegoſſen werben kann 
fen in Eifen, Zinn in Zinn); allein went 
denkt, wie die in dem geſchmolzenen Meta 
liche Wärme ſich, bei der guten MWärmeleitı 
feit der Form, ſchnell in der ganzen Maſſe 
verbreitet, fo wird man begreiflich finden, 
Schmeljung der Innern Formmwände eintre 
ausgenommen, es würde gar zu heiß eing 

Uebrigens verweifen wir wegen manch 
allgemeiner Bemerkungen auf das zweite C 
erften von der Eiſengießerei handelnden Ab 








Erſter Abfchnitt. 


Bon der Eiſengießerei *). 


Erftes Capitel. 


So wie wir ſchon in der Einleitung bemerkten, 
verſteht man unter Gießerei im Allgemeinen die 
Kunſt, dem flüſſigen Metall eine ſolche äußere Geſtalt 
mitzutheilen, als es nach dem verſchiedenen davon zu 
machenden Gebrauch annehmen fol. Bon der Eis 
genſchaft des Roheiſens, fi) ebenfalls in jede ver: 
langte Form zwängen zu taffen, hat ed den Namen 


*) Bei Bearbeitung biefes Abfchnittes wurden benugt: 
Karften’s Dandbud der Eifenhüttenkunde, 3. Aufl. (5 Bd., 
Derlin 1841) Bd. IH. — Hartmann’s practifche Eifens - 
hüttenkunde, (4 Bd. Weimar, 2. Aufl. 1859. — Der Ars 
titel „Eifengießerei” von M. Meyer in Prechtels tedyno= 
logifcher Encyklopädie. Bd. V. (Stuttgart 1834), S. 70 ꝛc. 
— Hartmann’s Handbuch der Eifengießerei. Freiberg 1847. 
— Guethier, De la Fonderie 2. edit. Paris, 1847. — 
Karmarſch's mechaniſche Zechnotogie, 2, Aufl. Hannover, 
1851, Bd. 1, ©. 76 ıc. — Die Berg: und Hüttenmännifches 
Beitung (Freiberg feit 1832) und das Journal für Metallar⸗ 
beiter) Weimar , feit 1844), beide von dem Verfaſſer dieſes 
Werks redigirt. = | 
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Bußeifen erhalten. Gußwaaren beißen | 
alle beftimmten Formen, die dem flüffigen D 
durch Ausfüllung Fünftlich gebildeter und dem j 
maligen Zwed angemefjener bohler Räume er 
worden find. 

Die Kunft der Eifengießerei ift noch vo: 
Einführang der Hohöfen ausgeibt und ohne Zu 
fogleih in Anwendung gekommen, ald man dat 
fen im flülfigen Zuftande darzuftelen gelernt h 
Die erfien Vorrichtungen zum Verſchmelzen der 
fenerzge waren Stüdöfen und Luppenfeuer; in bi 
ward das Eifen aber nicht im flüffigen, fonderı 
halbgaren Zuftande dargeftellt; nur wenn der Pı 
mangelbaft ausfiel, ward das Eifen flüſſig. W 
fcheinlich war die erfte Anwendbarkeit des flüfl 
Eifens zum Bergießen bloß zufällig und erft ipäter, 
man fi von der Anwendung des flüffigen 9 
eifens zur Ausfülung Fünftlicher Formen überz 
hatte, war man bemüht, das Eiſen abſichtlich 
flüffigen Zuftande zu erhalten. In den Gegen 
wo Eifenerze verarbeitet wurden, welche am We 
ſten geneigt waren, ein flüffiges, wenigftens ein 
hörig dünnflüffiges Eifen zu geben, mußte die K 
bes Eifengießens am Späteften in Anwendung f 
men und die wenigften Fortfchritte machen. 3 
war bei der Verarbeitung der Spatheifenfteine 
der reinen, reichen natltelichen Eifenoryde in St 
öfen und Luppenfeuern der Fall. Als man in 
‚legtern und in den erhöhten Stüdöfen aber le 
fchmelzende, ärmere Eifenerze zu verarbeiten anfı 
trat der Hal häufiger ein, daß das Eifen flü 
ward, und fo entftand die erfte Anwendung des 
fens zu Gußwaaren noch vor der Einführung 
Hohöfen, welche aber. dvemnächft zur - weitern U 
breitung und Vervollkommnung der Eifengießerei | 
wirft haben. ! 








23. 
Nach allen Nachrichten, welche die Geſchichte uns 





aufbehalten bat, ift das Silber das Metall, welches. 


zuerit in beftimmte Formen gegofien ward. Vielleicht 
wurden die goldenen Gefäße gleichzeitig, wenigſtens 


nicht viel fpäter, angefertigt. Die Anwendung des. - 


Kupfers, oder vielmehr des mit Zinn verfegten Ku: 
pfers, der Bronze oder des Erzes, fällt in die 
fpätere Zeit. 

Zu welder hohen Bollfommenbeit es die Alten 
in dieſer Gießerei gebracht haben, beweifen die Sta» 
tuen, welche aud jenem Zeitalter zu uns gefommen 
find. Zinn und Blei geftatten wegen ihrer leichten 
Schmelzbarkeit und weil fie der Abnußung fo fehr 
unterworfen waren, wenig Amvendung. Ob die Al— 
ten jemals in Eiſen gegoflen haben, iſt zwar nicht 
mit Bejlimmtheit zu verneinen, indeß laffen fich Feine 


Beweife für diefe Meinung in der Gefchichte aufs 


den. 

Kaum hatte man die erfte Anwendung bes Rob: 
eifens zu Oußwaaren verfuht, als man fih von 
den großen VBorzügen diefes Metalls überzeugte. Vor— 
züglich Haben die Engländer die Vortheile ceingefehen, 
welhe die Eifengießerei für alle Gewerbe haben 
müſſe und ihnen verdanfen wir die bedeutenden Fort: 
fihritte, welde in den letten 60 Jahren gemacht 
worden jind. Dad Roheifen hat zur Anwendung zu 
Gußmaaren vor dem Kupfer oder vor der Bronze 
folgende Vorzüge: 

1) Es ift wohlfeiler, geftattet folglich eine alls 
gemeinere Anwendung zu ſolchen Sachen, zu denen 
man fonft Holz oder Stein zu nehmen genöthigt 
fein würde. 

2) Es if Arengflüffiger und läßt ſich daher zu 
Sachen gebrauchen, die einem Grade der Hitze aus: 
gefegt werden müflen, in welchem das reine oder 
das verfegte Kupfer ſchon in Fluß kommen würde. 
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3) Es ift (wenigſtens unter gewiffen Um 
den) härter als Kupfer und deßhalb zu Amb 
Pocheiſen, Walzen, Pflugſcharen und ähnlichen | 
Abnutzung ſehr unterworfenen Gußwerfen anr 
barer. 

4) Es ift viel dünnflüffiger und ſchwindet 
weniger bei'm Erflarren, kann daher zu Sacher 
gewendet werden, welche fein und vollfommen 
gebrücft werden müfjen, welches bei der didflü 
ren und bei'm Erftarren fich weit mehr zufam 
ziehenden Bronze obne koſtbare Nacharbeiten 
möglich fein würde, 

Diefen Bortheilen fteht indeß die Schwier: 
gegenüber, daB das Roheifen wegen feiner gri 
Sitrengflüffigfeit einen viel höheren Grad der 
zum $lüffigwerben erfordert; daß es wegen fi 
höhern Hißgrades die Formen, in welche es geg 
wird, viel ftärfer angreift und daß es weit fchı 
eritarrt, als die Bronze. Aus den lebten b 
Gründen ift das Gießen coloffaler Statuen aus! 
eifen fchwieriger, al8 aus Bronze und erfordert 
weit größere BVorficht, theils in Anfertigung der 
men, theils in Rüdfiht der Leitung des flüf 
Metalls in die Form, um den Dämpfen mehr ! 
gang zu verfchaffen und das Meta fo einfließe 
lafien, daß es die Form möglichft fchnell erfüllt 
nit auf einem Puncte fchon erftarrt, wodurch 
Mißrathen des ganzen Guffes veranlaßt werden wı 
Auch werden außeiferne Statuen mehr von den 
moſphaͤrilien angegriffen, als bronzene. 

Die allgemeinen Eigenfchaften des Roheiſ 
find folgende: — 

Das Rohe oder Gußeiſen iſt im Allgeme 
bei ftarfer Weißglühhige (ungefähr 100 — 1 
nah Wedgwoods Pyrometerr, nah Dan 
12240 R.) ſchmelzbar, von verſchiedenem Grade 
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Härte, immer fpröde und nicht fo leicht roftend, als 
ES chmiedeeifen. Sein fpec. Gewicht ſchwankt zwi: 
ſchen 6,635 und 7,889 als Außerften beobachteten 
Grenzen, beträgt aber gewöhnlich 7,0 bis 7,5, wo: 
nad ein hannöv. Kubiffuß 372 — 400 Pfd. föl- 
nich wiegt. Seine abfolute Feftigfeit beträgt ges 
wöhnlich nicht über 16000 — 26700 Pf. für den 
Duadratzol. Es kommt in vielen Abänderungen 
vor, welche in Farbe, Brucdanfehen, Härte und 
Sprödigkeit von einander verfchieden find. Weit 
entfernt, durch fcharfe Grenzen geſchieden zu fein, ges 
hen diefe Abänderungen vielmehr dergeftalt in ein- 
ander über, daß die in der technifchen Sprache für 
dietelben angenommenen Namen nur ein Mittel find, 
die auffallendften Abweichungen zu bezeichnen, auf 
welche die übrigen mehr oder weniger zurüdgeführt 
werden können. 

Am Wefentlichften find Die Verfchiedenheiten zwi- 
Ihen den zwei Hauptarten des Roheifend, welche 
man nad) der Farbe des Bruchs graues und wei: 
bes nennt. Jede diefer zwei Arten zerfällt wieder 
in Unterabtheilungen. Das graue Roheifen ift im 
Algemeindn von grauer Farbe, fürnigem Bruche, von 
geringerer Härte und Sprödigfeit als das weiße, 
und wird im flarfen Rothglühen fo weich, daß es 
mit einer vafch bewegten Holzfäge ohne Beſchaͤdigung 
ber legtern gefchnitten werden kann. Ze dunkler feine 
darbe, defto größer und glänzender ift das Korn 
des Bruches, defto geringer die Härte und Sprödig: 
feit. Die dunfelfte Sorte bildet das ſchwarze oder 
übergare, todtgare Roheifen, weldes graus 
ſchwarz, fehr grobförnig, weich und mürbe, wegen 
ber legtern Eigenfchaften nicht zu- Gußwaaren ans 
wendbar ift, und daher nie abfichtlich erzeugt wird. 
Die helleren Sorten (graues, gemeines ober 
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‚ gares Roheifen) eignen fi faR zu allen 
wendungen. 

Das weiße Rohbeifen (Hartfloß) b 
eine helle, oft faft filberweiße Farbe, einen ſtrahl 
oder blätterigen oft in's Dichte übergehenden Bi 
eine fo große Härte, daß es meift von der f 
nicht angegriffen wird, und große Sprödigfelt. 
ift leicht fchmelzbar, aber didflüffiger al8 das gr 
Unter den Sorten desfelben fteht das grelle | 
fen, dünngrelle Eifen oder Weißeifen, 
weißgrauer Farbe und etwas yporöfen Bruch vu 
dDeutliche8 Gefüge, welches am Häufigfien vorfom 
dem grauen Eifen am Nächiten. | 

Das luckige Robeifen (Weichfloß) 
bläulichweiß, feinzadig, fehr porös; das blumi 
Roheiſen bläulichgrau, feinftrahlig oder ſtrah 
faſerig im Bruche; das Spiegeleiſen (Sp 
gelfloß, dickgrelles Eiſen, Hartfloß im 
gern Sinne, auch Rohſtahleiſen genannt) gr 
blätterig, ſilberweiß und ſtark glänzend, auf ! 
Flächen ſpiegelnd, im Schmelzen am Dickflüſſigſt 
Zwiſchen dem Spiegel: und blumigen Eiſen ſtehtd 
weißgare Eiſen in der Mitte. 

Graues und weißes Roheiſen in einem Stü 
zufammengemengt, bilden das halbirte Roheiſe 
welches je nach der Art feiner Mengung auf d 
Bruche mit weißer und grauer Farbe gefledt, feltı 
geftreift (ftreifiges Roheiſen) erfcheint. 

. Nähere Angaben über das ſpec. Gewicht b 
Roheiſens: 

Dunkelgraues 6,635 — 7,275; hellgraues 6,9 
— 7572; balbirtes 6,831 — 7,430; weißes 7,0: 
— 7,889. Als Mitteljahlen zum gewöhnlichen E 
brauch fann man für das graue 7,1, für dad wei 
7,5 annehmen, wonach 1 Kubiffuß von erfterem 97 
von legterm 400 Pfd. wiegt. 


= 
a 
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Graues Roheifen wird durch fchnelles Abkühlen 
nah Dem Schmelzen weiß, blätterig im Bruche und 
bart, nimmt überhaupt alle Gigenfchaften des weißen 
Roheifens an. Berliert fie aber wieder und wird 
grau, wenn man ed wieder bei fehr ftarfer Hige 
ſchmelzt und äußerft langfam abfühlen läßt. Gießt 
man geichmolzened graues Roheifen in Waſſer, oder 
löfcht (fchredt) man es durch reichlich Darauf gefchüt: 
teted Wafler ab, fo wird es durch und durch weiß; 
in naſſe Sandformen oder in Formen aus Eifen 
negofien, welche durch gute Wärmeleitung, die Ab: 
kühlung befcpleunigen, erleidet ed jene Weränderung 
weniaftens an der Oberfläche, nad deren Wegnahme 
das Innere als unverändertes graues Eifen erfcheint. 
Die fo entftandene weiße und harte Krufte ift öfters 
bis zu 5 Zoll und darüber did, Urfprünglicy wei: 
Bes (nicht aus grauem entftandenes) Roheiſen läßt 
fih nur ſchwierig auf die vorftehend angezeigte Weife 
in graued umwandeln, | 

Indem das graue Roheifen durch Abfchreden 
fih in weißes verwandelt, nimmt es außer Tarbe, 
Härte und Spröpigfeit auch deſſen größeres fpec. 
Gew. an. Die Beobachtungen hierüber haben gezeigt, 
daß Die Steigerung des fpet. Gew. in dem Berhältniffe 
von 1000 1052 —1071 Statt findet, alfo das Bolus 
men des Eifens fih um 5 — 6,6 Proc. verkleinert. 

Der chemiſche Unterſchied zwiſchen Roheiſen, 
Stahl und Schmiedeeiſen beruht weſentlich Darin, 
daß zwar alle drei Verbindungen des im Gro— 
Ben nicht darzuſtellenden, reinen Eiſens mit Koh— 
lenſtoff ſind, daß ſie aber dieſe Beimiſchung in 
verſchiedener Menge enthalten. Der Kohlenſtoffge— 
halt beträgt im Roheiſen 18 — 6, gewöhnlich 
3 — 5,9 Procent, im Stahl 3 — 2 Procent, im 
Schmiedeeifen höchſtens 4 oder 3 Proc., oft viel 
weniger. Graues und weißes Roheifen find 
nit fowohl durch die Menge ihres Koblenftoffges 
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haltes, als durch den Umſtand verſchieden, daß 

weißen aller, oder faſt aller, Kohlenſtoff gleichmäl 
durch die ganze Mafje in chemifcher Verbindung v 
theilt, dagegen im grauen. der größere Theil t 
Kohlenftoffs der Eifenmafle im Eleinen Theilcyen v 
chanifch eingemengt ift, weßhalb eine durch Feil 
Schleifen u. f. w. blanfgemachte Fläche von grau 
Roheiſen mit feinen, oft nur unter dem Mifroffi 
deutlich erfennbaren ſchwarzen Pünctchen bedeckt 

fcheint. Je mehr das Noheifen und der Stahl Kı 
Ienftoff enthalten, deflo fchmelzbarer find fie. 
dem Stahle hat die Vermehrung des Kohlenftoff 
haltes und der Schmelzbarfeit einen geringern ©: 
von Echweißbarfeit, aber die Fähigkeit, eine gröf 
Härte anzunehmen, zur Begleitung. Im Rohei 
und Stahl ift der Kohlenftoff ein wefentlicher | 
ftandtheil, Durch welchen die Eigenfchaften des V 
teriald Hauptfächlich hervorgebracht werden; im Schu 
deeifen hingegen kann der Koblenftoff ganz fehl 
und dennoch kann das Eifen ſehr gut fein. 
Roheiſen find neben dem Kohlenftoff immer r 
mebr oder weniger kleine Beimifchungen anderer frı 
der Subftanzen vorhanden, welche aus dem Eil 
erze berrühren und die Befchaffenheit des Eif 
modificiren (Schwefel, Phosphor, Mangan, it 
Chrom, Arſenik, Zinn, Antimon, Kupfer, ESilici: 
Alumium, Mangnium, Calcium). Im Stable fı 
men ebenfalls einige diefer zufälligen VBerunreinig 
gen vor, jedoch in geringerer Menge. Gutes Schr 
deeiſen dagegen follte nur reines Eifen und. ı 
ſehr geringe Menge Kohlenftoff enthalten; ein R 
halt der oben genannten fremden Stoffe, der in 

meiften Sorten fich findet, ift meift der Güte. 

Eifens nachtheilig, wenn er auch fo wenig betr 
daß er nur bei den genaueften chemiſchen Unte 
chungen entdeckt werden kann. Ein Mangangehalt, 
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im Robeifen wohl bis zu 74, im Schmiebeeifen bis 
zu faft 2 ‘Proc. vorfommt, und im Stahl zwar ge— 
ting, aber fehr gewöhnlich ift, ſchadet in Feiner 
Weiſe. 

Wenn Eiſen der Wirkung einer Säure ausge— 
ſetzt wird, ſo bleibt, indeſſen das Metall ſich auflöſ't, 
Kohlenſtoff mit ſchwarzer Farbe zurück und iſt deſto 
bemerklicher, je größer ſeine Menge iſt. Deßhalb 
erzeugt ein Tropfen Scheidewaſſer auf Roheiſen einen 
grauſchwarzen, auf Stahl einen aſchgrauen, auf 
Schmiedeeiſen einen weißgrauen Fleck. Sind, wie 
es gewöhnlich der Fall iſt, im Schmiedeeiſen oder 
Stahl Theile von verſchiedenem Kohlenſtoffgehalt 
mit einander vermengt, ſo zeigt die abgefeilte, mit 
verdünnter Salpeter-, Schwefel-⸗ oder Salzſäure 
beſtrichene und wieder abgewaſchene Oberflaͤche, die— 
fer Mengung gemäß, Streifen oder Flecken von bel: 
lerer - und dunflerer Farbe, welche bei fchlechtem 
Schmiedeeifen außerordentlich auffallend find. Man 
fann hierauf ein Verfahren gründen, um die Güte 
des Eiſens zu prüfen. oo 

Man hat die Menge des Kohlenftoffs gefunden 
im grauen Roheiſen zu 1,82 — 4,655 im weis 
Ben zu 2,17 — 5,93 Proc. 5; durchſchnittlich enthält 
daher weißes Roheifen, verglichen mit dem grauen, 
eher mehr als weniger Kohlenftoff, wiewohl im 
Allgemeinen die Berfchiedenheit der Eigenfchaften 
nicht davon herrührt, was wohl der Umftand be— 
weißt, daß das nämliche Roheifen grau oder weiß 
eriheinen kann, je. nachdem es ſchnell oder langſam 
erfaltet it. Die Fähigkeit, durch langfame Abküh— 
lung nad dem Schmelzen grau zu werden, fehlt den- 
jenigen weißen Robeijenforten, welche weniger als 
24 — 24 Proc. Kohlenftoff enthalten... Das kohlen⸗ 
‚ Noffreichfte Roheiſen ift das Spiegeleifen (etwa 4 

bis fa 6 Proc.) Im weißen Roheifen ift gar Fein, 
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ober felten mehr als 4 Proc. Kohlenitoff unge 
den, d. h. mechanifch eingemengt; im grauen be 
der, eingemengte Koblenftoff 2 — 14 mal (gew 
lich 3—5 mal) fo viel, als der chemifch gebunt 
d. h. 3 — 14 (gemwöhnlihb 3 — $) des Gejan 
gehaltes. Das halbirte Eiſen halt in dieſer 
ziehung die Mitte zwifchen beiden. 

Unter den Stahlforten ift regelmäßig der © 
ſtahl am kohlenftoffreichften (1 — 1% felbft 13 Pro 
er nimmt deßhalb die größte Härte an; es fchi 
daß auh im Stahl nicht felten ein geringer Th— 
des Kohlenftoffs nur mechanifch eingemengt auftr 
was nach einigen Unterfuchungen fogar bei'm Schu 
deeifen der Fall fein fol. 

Roheiſen, welches zur Anfertigung von Gı 
waaren angewendet werden fol, muß im geſchmol 
nen Zuftande vünnflüffig fein, um die Formen ga 
auszufüllen; — es muß bei'm Erftarren inwend 
feine Höhlungen und Blafen und auf der an d 
freien Luft eritarrenden Oberfläche Feine Erhabenhe 
ten und Vertiefungen bilden; — es darf, vorzügli 
wenn es auf feine Addrüde der Form anfommt, nid 
zu viel Graphit bei'm Erkalten ausftoßen; — € 
muß nach dem Erfalten die möglichft geringe Sprü 
digkeit zeigen; — es muß, befonders bei Gußwaaren 
welche och eimer Bearbeitung mit der Feile, mit den 
Bohrer und mit der Schneide ausgeſetzt werde 
müffen, nady dem Erkalten nicht zu hart fein, fonderr 
noch einen gewiffen Grad von Weichheit und Be: 
ſchmeidigkeit befigen; — es muß, wenn große Härte 
von den Gußwaaren verlangt wird, die mögliche 
Härte und Feftigfeit mit der geringften Sprödigfeit 
vereinigen; — es muß durch einen großen Gtaphits 
gehalt nicht zu porös fein und endlich muß es fo 
wenig als möglidy ſchwinden, weil dadurch, beſonders 
zufammengefegten Gußftüden, leicht eine Unvoll- 
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fommenheit in den Verhaͤltniſſen ber Theile gegen 
einander entfteht. 

Es ift daher das graue Roheiſen im Allgemei- 
nen das am Meiften zu Gußwaaren geeignete. Das 
bei überfegtem Gange des Hohofens erblafene Rob: 
eifen ift wegen feiner Didflüffigkeit und außerorvent- 
lichen Sprödigfeit dazu durchaus unanmwendbar. 

Das förnige weiße Roheifen läßt ſich zwar zu 
Gußwaaren, die große Härte erfordern, als Walzen, 
Pocheiſen, Amboßen u. |. w. anwenden, da e8 nicht 
fo fpröde,. als das andere Roheiſen iſt; allein die 
Dberfläche folcher Gußwaaren ift gewöhnlich rauh 
und uneben. Sehr anwendbar würde dieß Roheiſen 
zu Öloden fein; allein es fommt felten vor, da man 
feine Production bei dem Hohofenbetriebe forgfältig 
zu vermeiden fucht. 

Sehr gates und in Coakshohöfen erzeugtes 
Roheifen, weldyes bei'm Erkalten viel Graphit aus: 
ſtößt, kann nicht zu dünnen und eben fo wenig zu 
Gußmaaren angewendet werden, die ſehr dicht und - 
feft fein folen. Es enthält folches Roheifen viele 
Erdbafen, die ſich bei'm Erftarren und bei’m Luft: 
zutritt ausfcheiden und dadurch ein geborftenes An 
fehen der Roheifenmaffe herbeiführen. Diefe Er: 
Iheinung, die Folye einer ungleichen Abkühlung, 
findet felten Statt, wenn die Gußwaaren fehr ftarf 
oder fehr ſchwach find; im erftern Fall ift das Roh» 
eifen fehr flüffig, erhigt die Form gehörig und fühle 
fih gleichförmig ab; im zweiten Fall erfolgt die 
Erftarrung fafl augenblidlich. 

Das nicht .fo viel Erdbafen enthaltende Rohei— 
fen ift nicht fo zur Kıyftallifation geneigt und was 
zuweilen fo erfcheint, find in der Regel Graphitblätt: 
hen, die ſich in dem erfiarrenden Roheifen angehäuft 
habn. Dagegen finden fich die Kryftalle häufig in 
dem körnigen weißen Roheifen, das nicht von einem 
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zu ftarfen Erzſatze herrührt, fo wie in allen mit 
bafen überladenen grauen Roheifenarten. — 3 
Erdbafen fünnen dem Roheifen ganz eigenthüm 
Eigenſchaften ertheilen, fie befördern feine DOrydaı 
wenn es flüffig ift, ertheilen ihm eine bellere F 
auf dem Bruch und verändern das körnige Ge 
in ein fchuppiged. Man muß es daher fo viel 
möglich vermeiden, ſolches Roheifen zum Bergi 
anzuwenden. . 

Die fogenannten Kryftallifationgflede, 
man oft in der innern Seele der ausgebohrten 
ſchütze findet, können auch. bei dem beiten Rohe 
vorfommen, befonders wenn es fi) dem gefriſc 

- Zuftande nähert. 
Ä Das rothbrüchige Eifen ift zum Vergießen 
Allerwenigften tauglich; es dehnt fich bei’m Erſta 
Dadurch mehr aus, daß es inwendig Blafen 
ungen bildet; es erſtarrt ſchnell und ift nie ı 

üſſig. 
Das kaltbrüchige Roheiſen iſt dagegen 
dünnflüſſig und bleibt auch lange in dieſem Zuſta 
weßhalb es zur Gußwaarenfabrication ſehr geeit 
iſt. Es nimmt die feinften Eindrücke an, fließt rı 
und greift die Formen nicht an, wenn man es 
dem Vergießen etwas abfühlen läßt. Dagegen 
es den Fehler, fehr fpröde zu. fein, weßhalb man 
vor dem Vergießen etwas abkühlen läßt. Dage 
hat e8 den Fehler, ſehr fpröde zu fein, weßhalb n 
ed. nie zu ſolchen Gußwaaren, die feft fein müf 
anwenden darf. Iſt das Faltbrüchige Roheifen w 
jo hat es noch Flüffigkeit genug, um die Forı 
auszufüllen; allein es kann wegen feiner gro 
Spröpdigfeit gar nicht zu ®ußwaaren verwendet n 
den. Aus phosphorhaltigen Erzen erblafeneg, ball 
tes Roheifen Sann zum Munitionsguß angewen 
werden, wogegen das weiße dazu durchaus nicht 
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wendbar ift, weil Die Kugeln oft fpringen, indem fie 
aus dem Geſchütz hervorfommenz zu der hohlen Mus 
nition ift es überhaupt zu fpröde. Sehr vortheilhaft 
wird es dagegen zu Kochgefchirren, Ornamenten ıc. 
verwendet; zu Mafchinentheilen iſt es ganz unan— 
wendbar. 

Wenn das Roheifen, ohne nochmals umgefchmof- 
zen zu werden, unmittelbar aus dem Hohofen vers 
goffen wird, fo muß der Gang des Dfens theils 
nach der Beichaffenheit der Erze und der Beſchickung, 
theils nach den Eigenfchaften eingerichtet werden, Die 
man von den darzuftellenden Gußſtücken verlangt. 
Gewöhnlich wird halbirtes oder graues Roheiſen zum 
Bießereibetrieb angewendet. | 

Die’ auf zu vergießendes Roheifen. zu verfchmel- 
zenden Erze müffe in Defen mit hohen und engen 
Geftellen behandelt werden, damit das graue Rohei⸗ 
fen einen Theil feines Kohlengehalts verliere und 
an den Kanten weiß zu werden verhindert werde. 

Auf der andern Seite fann man auch annehs 
men, daß die Feftigfeit des grauen Roheifens um fo 
geringer ift, je ftärfer die Hite in dem Hohofen war. 
Sollen die Gußftüde einen ſehr bedeutenden Wider- 
ftand leiften, fo muß man diefe Roheiſenart nicht 
anwenden. Ein aus minder ftrengflüffigen Erzen 
und in niedrigen Geftellen erzeugtes würde weit fefter 
und weit pafjender zu ſolchen Gegenftänden fein, 
wenn es nicht zu grau wäre und wenn es nicht zu 
viel Graphit ausftieße, der oft den Zufammenhang 
im Innern der Maffe trennt. . In gemifien Fällen 
darf man daher weder die eine, noch Die andere Rohe 
eifenart anwenden. Gefchüge, 3. B., dürfen, wie 
wir weiter unten noch näher fehen, nicht aus ganz 
grauem Roheifen gegoflen werden, befonders wenn 
dieß aus einer firengflüffigen Beichidung dargeftellt 
worden ift, da es ftets eine große Menge Erdbaſen 

Schauplas 103 Bd, 2. zuf, > 
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aufzenommen bat. Znm Geſchützguß iſt das | 
balbirte Roheifen das befte, indem es das 
zu fein fcheint. 

Sn Schweden, wo ein fehr bedeutender 
reibetrieb aus den Hohöfen Statt findet, ver 
man diefe Nachteile auf die folgende Weife. 
Erzſatz befteht theils aus geröfteten, theils aı 
neröfteten Erzen, deren gegenfeitiges Verhältni 
fo einrichtet, Daß der Gang des Ofens regel 
und die Schlade rein if. Man erhält alsda 
fhwach halbirtes Roheifen, beftehend aus einı 
im Geſtell vereinigenden Gemenge von garem 
und garem grauen Roheifen. Iſt das Berl 
in weldem man die Erze mit einander anr 
von der Art, daß das erzeugte Roheifen f 
halbirt wird, fo ift e8 weniger porös, hätt 
fefter, ald das gewöhnlich graue Roheiſen. 
Verfahren, welches nur bei leichtflüffigen oder 
Zufchläge leicht flüffig gemachten Erzen und bi 
drigen Geftellen angewendet werden kann, g 
feinen andern als den Bortheil, ſtets ein g 
Product zu geben, das man weniger ficher er 
würde, wenn man gleichartige Erze anwendet 

Um die Menge des von dem Roheifen 
fchiedenen Graphits zu vermindern, befolg 
übrigens eine andere, befiere Methode. Maı 
fo viel Fluß zu, daß die Beſchickung fehr leich 
wird, wendet aber einen folchen Erzfab an, daß 
Roheiſen entftehtz; zwei Stunden vor dem Al 
aber bringt man eine gewiffe Menge reinen 
ftein in das Geftel. Dabei darf aber der 
nicht ganz voll Eifen fein, weil nach Furzer 3 
Schlade vorhanden ift, die raſch abfließen 
woran aber der Tümpel bei einem zu vollen 
hindern würde, Das Erz wird in Stüden v: 
Größe eines Tauben bis zu der eines Hühl 
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duch die Formöffnung in den Dfen gebracht, und 
zwar in Zwifchenräumen, um eine Abfühlung des 
Heerdes zu verhindern. Sind nun nad, einer Vier: 
teltunde ungefähr 30 bis 35 Pfund Erz in dag 
Geſtell geworfen, fo fließt fehr viel Schlade ab. Sft 
bieß vorbei, fo wird das Roheifen im Heerde mit 
einer Brechftange umgerührt, und man fügt alsdann 
ein zweites und, wenn es nöthig ift, ein drittes Quan⸗ 
tum Erz hinzu. 

Durch diefes fogenannte Füttern des Ofens 
fann man die Sraphitmenge fo weit vermindern, als 
es die Beichaftenheit des zu vergießenden Roheifeng 
erfordert; das Metall wird fefter, fiößt weniger 
Graphit aus und zeigt nicht fo viel Schaumftelken 
nad dem Erfalten. Durch mehren Zufag von Erz 
fönnte man das Roheiſen natürlich ganz weiß mas 
ne wie es bei einem überfegten Gange des Dfens - 
erfolgt. Ä 

- Das dur das Füttern erhaltene graue Roh— 
eifen ift daher von etwas anderer Befchaffenheit, als 
das durch die fchwedifche Methode dargeftellte, Dies 
it nämlich halbirtes Roheifen, d. h. ein Gemenge 
von garem weißen und von garem grauen, jenes 
aber ein Gemenge von diefem letztern mit folchem, 
welches durch einen geringern Kohlengehalt ſchon 
weiß geworden ift, oder ein Gemenge von grauem 
mit ftahlartigem Roheiſen. Der Zwed des Verfah— 
rens ift in beiden Fällen nur der, eine zu bedeutende. 
Graphitbildung bei'm Erftarren des Roheiſens zu 
verhindern. Man fieht ein, daß man bei dem Füt: 
idee Herr der Operation ift, die man fo 
weit treiben fann, als man es für nöthig erachtet, 
welchen Bortheil die andere Methode nicht gewährt. 
Wenn das graue Roheifen aus firengflüffigen Erzen 
in Defen mit hohen Geftellen. erzeugt worden wäre, 
fo würde es unnüg fein, es durch — von 
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Eifenftein in den Heerd weiß zu machen, indeni Die: 
ſes Roheifen wenig Graphit ausftößt und fein 
Hauptfehler in dem Gehalte von Erdbaſen liegt, mit 
denen es überladen ift und die durch dieſen Proceß 
nicht vermindert werden fünnten. 

Wenn daber das Roheiſen unmittelbar aug dem 
Hohofen zu Oußwaaren angewendet werden fol, 
fo muß die Beſchickung leichtflüffig, das Geftel hoch 
und der Ofengang gar fein. Stößt e8 zu viel Gra— 
phit aus, fo Hilft man diefem Nachtheil durch das 
Füttern ab und man darf nicht anftehen, dazu feine 
Zuflucht zu nehmen, wenn man durch die Beſchaf— 
fenheit der Erze felbft Fein ſchwach Halbirtes Roh— 
erien erlangen fann. Iſt jedoch das Geftell_ hoch 
genug, fo braucht man in fehr vielen Fällen dieſes 
Verbefierungsmittel nicht anzuwenden. — Sehr güns 
ftig für den Gießereibetrieb ift die Anwendung der 
erhigten Gebläfeluft bei den Hohöfen. Das Roh— 
eifen wird dadurch im höchſten Grade flüfftig und 
higig, dabei ftets grau, von feinem, dichtem Korn, 
aber leichterer Farbe, 

Zu den wichtigſten Sorten des Guß- oder 
Gießereiroheiſens, die in den deutſchen Eifen- 
gießereien verarbeitet werden, gehören die belgifchen 
und die englifchen, die wir hier etwas näher charac— 
terifiren wollen, zumal dieſe Characteriftif auch alf- 
gemeines Intereſſe bat. Wir benugen dabei unfere 
- Bearbeitung von Valerius Roheifenfabrication. 
(Sreiberg 1851.) | Ä 

Belgifhe Roheifenforten. — Gießerei— 
roheifen Nr. 1. — Die dieſes Roheifen beglei= 
tenden Schlafen find fehr Hitig, bewahren ihre 
Flüffigkeit, können in langen Fäden ausgezogen wer 
den, fließen weit weg und geben Platten von großer 
und ebener Oberfläche. Diele Schladen, fowie alle 
die, welche das Gießereitoheifen und überhaupt dag 
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meifte graue Roheiſen benleiten, blähen ſich auf, bes 
been ſich mit weißem Schaum und erhalten das 
Anfeben von Bimsftein, “wenn man Wafler darauf 
giebt, während fie noch in der höchſten Temperatur 
befindlich find. Obgleich die Schladen, welche das 
weiße Roheifen begleiten, bei'm Heraudtreten aus 
dem Heerde weit flüffigee find, als die Schladen 
des Gießereiroheifend, ſo erftarren fie doch eher, 
weil fie furz find, und die Wärme nicht behalten, 
und niemals blähen fie ſich durch Begießen mit Wafs 
fer auf. Nach dem Erkalten entwideln die aufge: 
blähten Platten einen ftarfen Geruh nad Schwes 
felwafjerftoffgas, fobald man fie zerpülvert oder gegen 
einen harten Körper reibt, Wir wollen annehmen, 
daß die Schladen, welche das Gießereiroheifen Nr. 1 
begleiten, ohne Waſſer darauf zu gießen, erftarrt 
wären. In diefem Kalle find die gewöhnlichen Far: 
ben an der Oberfläche und im Innern das Hellgrau, 
ein ſchönes Grün, Blaßblau und Mildye oder Por: 
celanweiß. Sie Haben gewöhnlich einen feinen, 
glafigen und gleichartigen Bruch, alle find in dün⸗ 
nen Splittern durdfichtig, manche aber nur durch⸗ 
fheinend wie Porcellan, fobald die Dicke der Bruch: 
flüde eine gewiffe Grenze überfteigt. | 
Jedesmal, wenn der Hohofen eine von dieſen 
Schlacken oder felbft mehre ohne Beimifchung. einer 
Schlacke von einem andern Betriebe giebt, fo: Fann 
man überzeugt fein, daB das abzuftechende Roheifen, 
Bießereiroheifen erfter Sualität und oft felbft gra= 
phithaltig fein wird. — Wenn der Kalfzufchlag das 
Marimum überfteigt, fo wird die Schlade, unter 
Beibehaltung ihrer übrigen Eigenfchaften, und indem 
fie immer von einem guten Gießereitoheifen Nr. 1 
begleitet ift, kurz und erſtarrt fchnell, ohnerachtet der 
Wärme, von der fie durchdrungen und der außeror: 


dentlichen Flüſſigkeit, die fie bei’m Heraustreten.ge# 
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dem Dfen zeigt. Man ift alfo dann genöthiet, bie 
Schlackenkuchen oder Platten fo nahe als möglich 
am Heerde zu machen, und die Definung, durch wel⸗ 
che die Schlade ausftrömt, jeden Augenblid zu ver- 
fchließen. Der Heerd verengt fich in wenigen Tagen, 
und es bildet fich oft eine Nafe an den Formen. 
Es ift ganz Mar, daß diefe Schlade Feine flachen 
Kuchen oder ſolche mit großer Oberfläche bilden kann. 
Nach dem Erkalten gleicht fie dem Kalkftein. 
Das Gießereiroheiſen Nr. 1 fließt ruhig, frißt 

ſich nicht in den Sand ein, hat eine fat ganz weiße 
Farbe, wie fie die Schweißhige niebt, ift faft geruch⸗ 
108, wirft weder Rauch, noch Flamme, noch Funken 
aus, ſchleudert aber von dieſem oder jenem Puncte 
kleine Kügelchen aus; es iſt vollkommen flüſſig und 
bewahrt dieſen Zuſtand recht lange. 

Im Moment des Abſtichs zeigt dieſes Rohei— 
fen auf feinee Oberfläche eine eigenthäümliche Bewe— 
gung, die characteriftifch febr lebhaft und der Bewe—⸗ 
‘gung zu vergleichen ift, welche Fleine Würmer herz’ 
vorbringen, die mit fehr fehnellen Gonvulfionen darauf 
herumfchwimmen würden. Diefe mwurmartige Bes 
wegung, die hauptfächlich deutlich unter dem Theile 
Des Grabens fich zeigt, den man Hügel nennt, er= 
hält fich um fo weniger lange, je higiger das Eilen 
ift, und je flärfer e8 hervorſtrömt. Sie zeigt ſich 
aber wieder, wenn das Roheiſen in die Form tritt, 
und zwar als ein dünner Strahl, der durch die, 
Kälte und die Feuchtigkeit des Formfandes veranlagt 
wird und big zur gänzlichen Ausfüllung der Form 
dauert; ja fie fann fi) auch. noch dann zeigen, wern 
Der Abguß vollendet ift, welches von dem Hißgrade 
des Roheifens abhängt. Am Ende wird die Bes 
wegung langfamer und die wurmförmigen Häutchen 
werden immer größer, bis daß fie ſich mit einander 
verbinden und eine ebene Oberfläche zurücklaſſen. 
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Diefes beivegliche moire, welches wir hier befchreis 
ben, characterifirt im Allgemeinen das Gießereirohs 
eifen Nr. 15 jedoch fommen Fälle vor, wo es eine 
ircige Meinung über die Qualität des Rohe:fens 
veranlaflen fann. Eine von diefen Ausnahmen zeigt 
fih, 3. B., dann, wenn bei einem Betriebe auf: 
Giebereiroheifen "und bei einem guten Gange des 
Hohofens Ofenbruch von der Gicht Herunterfällt z 
denn alsdann zeigt der Abftich alle die angegebenen 
Kennzeichen, indem nur die Farbe des Roheiſens 
eine röthere ift, und demnady erhält man ftatt-eines 
grauen, ein ganz weißes Roheiſen. L | 

Sehr häufig ift e8 auch der Fall, daß ftatt der 
wurmförmigen Bewegung, das Roheifen, welches den 
Gegenftand diefes Artikels bildet, an feiner Ober 
fläche Fleine, bewegliche Augen zeigt, Fleine Ringe, 
oder verfchiedene blumen: und zweigartige Bildungen. 
Ein andermal ift die wurmförmige Bewegung durch 
eine Haut. verborgen, welde auf dem Roheiſen 
ſchwimmt, fo daß man dasfelbe für weißes Roheiſen 
halten könnte; allein fie zeigt fi, wenn das Metall 
in die Form fommt, in der Geftalt eines dünnen 
Strahls, oder man fchafft die Haut, wenn das Eifen 
in einer ruhigen Maſſe abgelaflen ift, mit einem 
Stäbhen von Tannenholz weg. Da man zu Seraing 
die Bemerkung gemacht hat, daß diefelben Eragattis 
rungen oder Veſchickungen bald diefelbe Roheiſenart 
Ne. 1 mit wurmförmiger Bewegung, theild diefelbe 
mit einer Hautdecke geben, daß man aber bei Ans 
wendung von Coaks, die aus Stüdfohlen oder von 
den Kohlen gewiffer Flötze, die fich durch eine be— 
merfenswerthe Reinheit auszeichnen, niemald Gie⸗ 
Bereiroheifen Ne. 1 erzeugt, welches Das cha⸗ 
racteriftifhe wurmförmige moirs nicht hätte, ſo 
darf man annehmen, daß die angegebenen Unter- 
ſchiede ber Befchaffenheit der Coals und dem groͤßern 
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oder geringern Wärmegrade berfelben zugefchrieben 
werden müffen. Ä 

Wenn man unter den gewöhnlichen Berhältniffen 
bei'm Abſtich weder Schüppehen noch Streifen auf 
gutem grauen Roheifen wahrnehmen: fan, wenn Der 
Glanz diefes Roheifens gering oder wie durch einen 
Schatten gefchwärzt erfcheint, jo darf man annehmen, 
daß es Graphit abſcheiden werde. 

Gießereiroheifen Nr. 1 greift die Formen nicht 
an, oder frißt fich nicht in ven Sand, und füht fie 
gut aus; wenn ed aber fehr grapbithaltig ik, fo 
wird fi) eine große Anzahl von Gängen oder Bar= 
ren nur zum Theil füllen, wenn man nicht die Vor⸗ 
fihtömaßregeln anwendet, mit einer fihtenen Stange 
die harte Rinde zu durchbrechen, womit dieſes Roh— 
eifen in gewiſſen Fällen bededt iſt, während der 
Kern fih noch in vollfommen flüffigem Zuftande bes 
findet. Nach dem Erkalten haben diefe Gänze eine 
Dberfläcdhe, die ganz frei von Sande, eben und um 
fo mehr conver ift, je mehr ſich das Roheiſen der 
fogenannten ®rtraart nähert. Die Farbe ift ſchie— 
ferblau, wie die des gefchmiedeten oder gewalzten 
Eifens. Wenn das Roheiſen Graphit abfcheidet, fo 
wird diefer ohne Zweifel in der Richtung der Be— 
wegung des Metalls mit fortgenommen und fammelt 
fich gewöhnlich an dem Ende der Barre, welche dem 
Einguß entgegenliegt, und dort etwa auf einer Länge 
von 10 — 15 Zoll; jelten fieyt man Graphit an 
den übrigen Puncten der Gänze oder es müßte das 
Roheiſen eine überflüffige Menge Kohlenftoff enthal: 
ten. In den untern Theilen, im Sande und nicht 
auf der Oberfläche findet. man den Graphit und er 
vereinigt fich vorzugsweife auf den beiden Seiten- 
tändern. | 

Enthält das Roheifen Schwefel, fo erfaltet es 
ſchnuell, felbft dann, wenn es fehr grau ift, und. als⸗ 
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bann nehmen die Gänze, die in den von dem Hoh- 
ofen entfernten Formen abgegoffen worden find, und 
wo das Roheifen weniger warm, eine convere Obers - 
flähe an, die oft fehr viele Blafenräume -enthält, 
daß oft das Eifen wie wurmftichiges Holz ausſieht 
und ed enthält alsdann auch viel Blafenräume im 
Innern. | 

Das ſchwarze Roheifen, welches zu Anfang ei: 
ner Gampagne eines Coakshohofens erzeugt wird, 
verhält fi wie gewöhnliches weißes, Eohlenftoffars 
med Roheifen. Es läßt fich ſchwer fchmelzen und 
fließt fohlecht, und erſtarrt in der Gießfelle, wenn 
man aus einer mehre Kleinere Stüde abgießen will. 

Der Bruch von gutem ©ießereiroheifen Nr. 1 
it graufchwarz und hat ein gleichfürmiges Korn, von 
der Größe eines Stednadelfopfes auf %. der Dicke 
einer Barre von der Oberfläche ab. Der übrigens 
ſtets gleichförmige untere Theil ift gewöhnlich hell- 
grauer, feinförniger und dichter, weil die Berührung 
der Form diefen Theil mehr abgekühlt hat, als den 
andern. Der Bruch des fogenannten Ertraroheifens 
ift durch und durch gleichförmig. | 

Um die Befchaffenheit des Roheifens durch fein 
Bruchanſehen zu beurtheilen, muß man folgende 
Borfichtsmaßregeln beobachten : 

1) Daß zu vergleichende Roheiſen muß in gleiche 
artigen Formen abgegüffen werden; wir nehmen hier 
an, daß ed Gänze oder Barren feien, die in Sand: 
formen abgegoffen find und einen Querſchnitt von 
3 Quadratzoll haben. 

2) Das Roheifen muß erft nach vollftändiger 
Erfaltung zerfchlagen werden; wenn es in dem 
Moment, wo es zerichlagen wird, auch nur noch et⸗ 
was warm ift, fo wird der Bruch matter und dunfs 
ler erfcheinen, ohne daß die Größe des Korns im 
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Geringſten verändert iſt; kurz Das Roheiſen wird 
feſter und beſſer erſcheinen, als es wirklich iſt. 
3) Der Bruch muß neu fein. 

4) Man muß das Bruchſtück mit beiden Hän— 
den umfaſſen, und es an einem paſſenden Licht, am 
Beſten in freier Luft und im Schatten unterſuchen. 
Man erhält eine zu günftige Meinung von der Bes 
fchaffenheit des Roheifens, wenn man den Bruch in 
einem von Mauern umgebenen Orte, 3. D., in der 
Gießhütte, unterfucht, 

Bießereiroheifen Nr. 2. — Die diefes 
Noheifen begleitenden Schladen haben große Aehn— 
lichfeit mit denen Nr. 1, fowohl Aäußerlih als auf 
dem Bruche, allein die Charactere derfelben find min 
der deutlich, die großen und ebenen Oberflächen der 
Kuchen find weniger regelmäßig, mehr mufchelig; der 
Bruch ift weniger gleichartig, mehr geftreift, und Die 
Farben find weniger rein. und weniger glänzend. 

Bei'm Ausftrömen aus der Abftihöffnung if 
das Roheiſen Nr. 2 faft weiß, fließt ruhig, wirft 
bin und wieder einige Funken und zeigt an feiner 
Dberfläche dasfelbe bewegliche moire oder dieſelbe 
Haut als Nr. 1. Stets ift Die wurmförmige Des 
wegung deutlicher, als bei Nr. 25 fie zeigt fich nicht 
allein am Wehrblech, fondern auf dem ganzen Laufe 
des Roheiſens und dauert oft audy noch einige Aus 
genblicke in-den Formen, nachdem das Roheiſen zu 
fließen aufgehört hat. Alsdann werden die Strabs 
len breiter, ihre Bewegung langfamer, und zulegt 
vereinigen fie fich. Ä 

Obwohl diefes Roheifen von Zeit zu Zeit et- 
was Graphit abſetzt, fo füllt ed doch die Formen 
im Allgemeinen fehr genau aus. Die erfalteten 
Gänze haben eine minder reine und minder ebene- 
Oberfläche, ald die von Nr. 1, und dadurch Tann 
man biefe Roheifenforten von einander unterfcheiden, 
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wenn fie eine Haut haben. Außerdem Haben bie- 
Bänze von Nr. 2 felten eine convere Oberfläche; 
fie find nur etwas an den Rändern abgerundet. 

Der Bruch dieſes Roheiſens unterfcheidet fich 
von dem Nr. 1 darin, daß die Streifen, in welden 
die Körner die Größe eined gewöhnlichen Stedna- 
delköpfchens haben, nicht über die Mitte der ganzen 
Dide hinaußgehen; der übrige Theil hat übrigens 
eine ſehr feinförnige Tertur und eine mehr oder we⸗ 
niger afchgraue Farbe. 

Bießereiroheifen Nr. 3. — Die Schladen 
find denen der vorhergehenden Nummern gleich, has 
ben aber dunflere Farben, minder große Oberflächen, 
die mufchelig und nicht fo eben find. Innerhalb 
12 Stunden fönnen fie mehre Male die Farbe wech⸗ 
feln, während eine folche Veränderung bei den vor- 
bergehenden Nummern nicht erfolgt. Ihr Bruch ift 
oft grobförnig, fchlecht verglaft, wenig gleichartig, 
und grüngeld, dunfelblau u. f. w. geftreift. 

Bei Ausflug aus dem Abftich ift dieß Roheifen 
bel rothglühend mit gelben Fleden, die oft fehr 
häufig find; es fließt ebenfalls ruhig, wirft Funken, 
bauptiählih an der Abftichöffnung, zeigt an der 
Dberfläche ein bewegliches moire wie die vorherges 
benden Nummern, jedody mit der Nusnahme, daß die 
Streifen oder Fafern breiter, deutlicher, weniger vers 
änderlich und weniger lebhaft find. Es füllt die 
Formen fehr gut aus, ohne das moire oder bie 
gelben lee zu verlieren. Die erfalteten Gänze 
haben ebene Oberflächen, die oft Blafenräume, wel⸗ 
de von den gelben Fleden herrühren und durchaus 
feinen Graphit zeigen, enthalten. Ä 

Der Bruch des Roheifens unterfcheidet fi) von 
der vorigen Nummern dadurch, daß fich der grobkör- 
nige Streifen, defien Körner die Größe eines Nas 
dellopfs Haben, ſich nur ungefähr auf 4 der Dide 
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ber Barre, von ber Oberfläche ausgehend, ausdehnt. 
Der Reft, der von dem Formſande umgeben war, 
ift feinförnig, afchgrau, grau mit eingemifchtem Weiß. 
Das Gießereirobeifen Nr. 3 bat eine große Ten— 
denz, bei'm Schwinden nadelfürmige Kryftalle zu 
bilden. 

Da diefes Roheifen oft eine fehr bedeutende 
Beftigfeit hat, fo verlegt man es bei'm Umfchnielzen 
mit vorhergehenden Nummern, jedesmal dann, wenn 
'man ein —38 Gußeiſen haben will. Eine Miſchung, 
welche aus 4 Nr. 1, 3 Nr. 2 und 3 Nr. 3 beſteht, 
ift ſehr zweckmäßig zum Abguß von Balanciers, 
Zahnrädern und andern Gußftüden, die eine große 
Feſtigkeit erfordern. I 

Bei erhister Luft erzeugtes Robeifen. 
— Man weiß, daß die erhihte Luft die Schlacken 
flüffiger macht, und ihre Nummern, fo wie die Des 
Roheiſens erhöht; allein die Hauptfennzeichen der 
Schlacke, welde ein gegebenes Roheiſen, 3. B., 
Gießereiroheiſen Nr. 3 begleitet, find diefelben, mag 
nun der Dfen mit Falter oder erhigter Luft betrieben 
worden fein. Das bei erhister Luft erblafene weiße 
Roheiſen verhält ſich wie das bei Falter Luft er: 
zeugte; nur giebt es häufiger hartes, trodnes und 
körniges Eifen. Erhitzte Luft kann die Eigenfchaf: 
ten des grauen und hauptfächlich die des Gieße— 
reiroheiſens wefentlich verändern. Die Hauptunter: 
fihiede, die man oft zwifchen diefen leßtern macht, 
je nachdem fie bei Falter oder erhigter Luft erzeugt 
worden find, find folgende: Obgleich auf dem Bru= 
de der Gänze von kalter Luft, die obere Zone grob: 
förniger ift, als die, welde von dem Sande ums 
fchloffen war, fo fann man doch fagen, daß die 
Tertur regelmäßig und gleichförmig wenigftens in 
einer und derfelben Zone ſei; das Korn diefer Bar: 
ven ift dunfelgrau und matt. Der Bruch des bei 
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heißer Luft erblafenen Gießereiroheifend zeigt oft 
feinförnige Flede, die mehr oder weniger groß, und 
ohne alle Regelmäßigfeit vertheilt find. 

Das Korn dieſes NRoheifens, welches übrigens 
ſehr unregelmäßig und im Allgemeinen gröber alg 
das Korn des NRoheifend von Falter Luft if, bat 
eine hellgraue Farbe und vielen Glanz. Das An: 
fehen dieſes Roheifens ift immer ſchöner ald das des 
andern, und zwar fo, daß, z. B., ein Roheiſen Nr. 2 
son erhigter Zuft, mit einem Nr. 1 von Falter Luft 
verwechſelt werden könnte. ine ähnliche Verſchie— 
denheit bemerkt man zwifchen dem Graphit, welcher 
bei Falter Luft erfolgt if. Der erftere erfcheint in 
mehr oder weniger großen Schüppchen von hellerer 
Farbe und von mehr Glanz ald der zweite. Befon- 
ders iſt es in den 3 oder A erften Monaten des 
Hohofenbetriebes der Fall, daß der Glanz des Korns 
den Unterſchied zwifchen Gießereiroheifen von heißer 
und Falter Luft herausftelt. Später, wenn dag Ge: 
fell weiter geworden ift, bat diefe Unterfcheidung 
Schwierigfeiten, wenigftens wenn die Luft nicht auf 
einen hohen Grad erhigt worden if. Was nun Die 
übrigen Unterfchiede zwifchen den zwei übrigen Roh: 
eifenforten betrifft, fo weiß man, daß bei gleichen 
Berhältniffen, das bei heißer Luft erblafene Rohei— 
fen minder feft, al8 das bei Falter ift, daß es bei’m 
Umfchmelzen fehr oft feine gute Beichaffenheit eins 
büßt, d. h. daß es härter, fpröder und feinförniger 
wird, während ſich das bei Falter Luft erblafene da— 
durch verbeſſert; endlich, Daß es außerordentlich ftarf 
ihwindet, fo daß Gegenftände, die abgedreht, oder 
ausgebohrt werden muüffen, oder ſolche Theile, welche 
Waſſer oder Dampf mit einem hohen Drude zu lei: 
ten beſtimmt find, minder gute Refultate geben, als 
das Falt erblafene Roheifen. Erhigte Luft von eis 
nem geringen Grade der Erwärmung, z. B., von 


46 
19° C. hat übrigens feinen nachtheiligen E 
auf das Gießereiroheifen, obgleich eine foldye 
wärmung hinreichend ift, weſentliche Exleichtern 


bei'm Hohofenbetriebe, und eine merkliche Be: 
tung der Production zu veranlaffen. 


Wales’fer Rohbeifenforten — 

1) Pig Nr. 1, auch crude Iron ober f: 
genannt, if grobförnig auf dem Bruche oft kry 
er Aa g, dunfelgrau, enthält den meiften 
enftoff. 

2) Pig Nr. 2, auch good melting Iror 
nannt, ift etwas feinförniger, dichter und bi 
etwas heller, grau, dient vorzüglich zum Gießen 
— welche ſtark und dauerhaft 
muſſen. 

3) Pig Nr. 3, manchmal auch gray Iron 
nannt, iſt noch feinförniger dichter und heller < 
wird befonders zu Qußgegenftänden benußt, die « 
ftarfen Drud auszuhalten haben und der Abnui 
fehr ausgeſetzt find. 

4) Gray pig, heller Guß, ift feinförnig 
hellgrau, es ift härter wie die vorigen und ı 
meift zur Stabeifenfabrication benußt, aber auch 
Guß von großen Gegenftänden, weldye einen T 
auszuhalten haben, und etwas Glafticität bef 
müffen, 3. B., Brüdenbogen u. f. w. 


Legirungen aus Roheifen und and 
Metallen. — Man hat verfchiedene Legirur 
des Eifens zur Anwendung in der Gießerei emp 
len, fo zunächft jene mit Zinn. Wird Guße 
erhigt, bis e8 zu ſchmelzen anfängt und dann 
20 — 25 Proc. Zinn verfeßt, während man es 
Bermeidung der Orydation mit Holzfohlenpulver 
deckt, fo entftcht eine Verbindung, welche, ferner 
Gußeiſen aufammengefchmolzen, ein. innigeres 
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nleihmäßigeres Gemifch liefert, als durch Directes 
Schmelzen des Eifend mit einer geringen Menge 
Zinn entftehen würde, Aus 5 Theilen obiger Legi: 
rung und A Th. Gußeifen geht eine Zufammenfegung 
hervor (24—29 Th. Eifen gegen 5 Th. Zinn enthals 
tend), welche ſehr hart und elaftifch, zum Glockenguß ıc. 
geeignet if. Se Fohlenftoffreicher das Eifen, deſto 
mehr Zinn verträgt es. Große Feftigfeit und Zäs 
higfeit erlangt das Gußeifen, wenn man es ſchmel— 
jend mit 20 — 25 Proc. weißglühend gemachtem 
Schmiedeeifen (in Drebfpänen, andern kleinen 
Abfällen und dergl.) verfegt und dabei mit einem 
hölgernen Stode gut umrührtz aus diefer Mifchung 
können vortreffliche Krummzapfen für Dampfmafcinen 
u. f. mw. gegofien werden. Fügt man zu derfelben 
etwas von der oben angegebenen Miſchung aus Guß— 
eifen und Zinn, fo erhält man eine Legirung von 
J—— dichtem Gefüge und guter Politurfä« 
higkeit. | 
Aus SO Theilen reinem, oder wie vorftehend 
mit Schmiedeeifen verfeßtem Gußeifen, 1 Th. Zinn 
und 1 Th. Wismuth fol eine Metallmaffe von fei- 
nem Korn und ftarfem Glanz entftehen, welche nicht 
leicht roftet. | 

Kupfer in Mengen von 1 — 12 Proc. zu dem 
aus Guß- und Schmiedeeifen gemifchten Metalle ge: 
fest, macht Lebteres gefchmeidiger. 

Bon befonderer Wichtigkeit für die Eifengießes 
rei it das fogenannte verftärfte Gußeifen (toug- 
hened castiron) von dem Engländer Morris 
Stirling. Das Berfahren befteht in Einbringung 
von einer Anzahl dünner Schmiedeifenftüde, wie Nä— 
gel, Drabtabfälle, Drabtfpäne u. f. w. in die For— 
men, in welche die Roheifengänge aus den Hohöfen 
abgeftochen werden. 
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Diefe Gänze, welche Die umgeſchmolzenen Schi 
beeifenftüde einfchließen, werden in England u 
dem Namen von „‚Stirlings patent tougheı 
pie verfauft und geben, wenn fie vor dem 2 

rauche im Kuppelofen aufs Neue eingefchmo| 
werben, bei dem Verguß Eifen von einer Feſtigk 
Dichtheit und Zähigfeit, die bisher an Gußftü: 
noch nicht beobachtet worden if. Indem nam 
das Schmiedeeifen mit dem Gußeifen bei der bei 
Blühhige eine chemifche Verbindung eingeht, entzi 
ed demjelben einen Theil feines Kohlenftoffs, ger 
mit in Fluß und Ändert die Natur desfelben 
einem Maßftabe, das Structur und Bruch degfell 
eine völlige Verfchiedenheit von gewöhnlichem Gi 
eifen beurfunden. Daß fo behandelte Eifen verb 
det, ohne an leichter Schmelzbarfeit zu verlieren, 
Bequemlichkeit der Behandlung des Roheiſens ı 
der Sicherheit und Zuverläffigfeit des Schmiedeeife 
und eignet ſich zu allen den Fällen wo Feftigfeit u 
Leichtigkeit im Vereine zur Bedingung gemacht wı 
den. Die abfolute Feftigfeit diefes Metalls vari 
natürlich mit der Proportion, in welcder dem Ro 
eifen das Schmiedeeifen beigemengt ift, übertrifft at 
im Mittel die des beften fchottifchen Pocheiſens u 
70 — 90 Proc. und hat fie in einigen Fällen u 
120 bis 125 Proc. überftiegen. 

M. Stirling’s urſprüngliche Idee bei fein 
auf die Erfindung binleitenden Verſuchen war bi 
eine Erhöhung der Feftigfeit der grauen und leid, 
flüffigen Roheifengattungen durch Zufäge von Schmi 
deeifenftüden zu erzielen; aber im Verlauf die 
Verſuche ergab ſich, daß jede reine Kifengattung fü 
durch jene Zufäge auf eine beflimmte Feftigkeit brüı 
gen lafje, welche die des gewöhnlichen guten Guf 
eifens weit überfteigt. Nah Hodgkinſon's vo: 
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trefflichen DBerfuchen gehört zum Zerbrechen einer 
Barre beften Blaenavon- Eifend von 1 Duadratzoll 
Auerfchnitt und A Buß 6 Zoll Länge eine Mittel: 
punetöbelaftung desjelben von 454 Pfd. im Mittel; 
im Marimum aber von 578 Pfund, während der 
Name M. Rennies, der ausgedehnte Verfuche mit 
Stirlingdeifen angeftellt hat, ung dafür gut ift, daß 
das Mittelgewwicht zum Zerbrechen eines Stabes obis 
ger Dimenfion von Stirlingseifen 750 Pfund. be- 
trage, oft aber auch Gewichte von 900 Pfv. dazu 
nöthig feien. Die Berhältniffe, in denen die Miſch— 
ang von Rohe und Schmiedeeifen die beften Reſul— 
tate giebt, variiren nach dem Erzeugungsorte und der 
Ratur des verwendeten Roh: und Schmiedeeifens. 

Im Allgemeinen verlangt das fhottiiche Eifen 
den meiften Zufag an Schmiedeeifen, und vor Allem 
wieber das heiß erblafene.. Das Walefer Koheifen 
erfordert bedeutend weniger und das Stafforbfhirer 
Eifen Hält die Mitte zwilchen beiden. Das ſchotti⸗ 
fe heißerblafene Eifen Nr. 1 erfordert 24 — 40 
Proc. Schmiedeeifen als Zuſatz, Nr. 2 verlangt 20 





— 30 Proc. und Nr. 3 giebt mit 15 — 20 Proc. 


Zufag ein bewundernswürdiges Material für große 


Gußſtücke. | 


Schauplatz 103. Bd. 2. Xufl. 4 
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Zweites Capitel. 


Gießen unmittelbar aus den Hohöfen und Um— 
ſchmelzen des Roheiſens. 





Erſter Artikel. 
»Das Gießen unmittelbar aus den Hohöfen. 


Arten des Gießens. — Das Gießen des 
Eiſens gefchieht entweder aus dem Hohofen unmit— 
telbar oder ed wird das Roheifen zum Behufe der 
Gießerei noch umgefhmolzen Umfchmelzbetrieb). 
Die erftere Methode gewährt allerdings den Vor—⸗ 
theil der geringern Koftipieligfeit, indem der Gieße- 
reibetrieb mit der Eifenerzeugung in Verbindung 
gefegt ift und das Eifen in dem Maße, wie es in 
dem Hohofen fich erzeugt, abgeftochen und im Sließen 
nach den Formen hingeleitet oder mit fehmiedeeifernen 
Kellen aus dem Borheerde gefhöpft und in die 
Formen gegoffen wird. Allein fie fest voraus, daß 
die Gießerei ohne Unterbrechung im Gange fein 
fönne, und führt den Nachtheil mit ſich, daß bei 
den mancherlei Zufälligfeiten, welchen der Hohofens 
proceß unterliegt, nie mit Sicherheit gerade jene Ei- 
fenforte erzeugt werden fann, welche zu den anzufer: 
tigenden Gußftüden am Tauglichften if. Bei dem 
Umfchmelzbetriebe hingegen ift es leicht, Die ange— 
meffenfte Eifenforte auszuwählen, oder fie durch Zus 
fammenfchmelzen (Gattiren) verfchiedener Sorten, 
zum Theil auch durch eigenthümliche Behandlung 
des Eifens bei'm Umfchmelzen felbft zu- erzeugen. 
| Auf den Eifenfchmelzproceß können wir natürs 

lich hier nicht eingehen, fondern müſſen auf unfern 


— 
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Wohlunterrichteten Hohofen- und Ham— 
mermeiſter 2. Aufl. 1852, welcher den 161. Bo, 
des Schauplaßes bildet, fowie auf unfere, ebenfalls 
bei dem Berleger Diefes Werkes erfchienene „Prac— 
tifhe Eilenbüttenfunde‘ (4 Bande und Atlas 
mit faſt 200 Planotafeln 2. Aufl. 1852) verweifen. 
Schöpf- und Stidherde. — Bei dem Hoh— 
ofenproceffe fammelt ſich das flüffige Roheifen in dem 
Heerde oder Untergeſtell an. — Der offenbleibenve 
Raum zwifchen dem Tümpel und dem Wallfteine, 
weiche den Heerd vorn verſchließt, ift, wie wir fchon 
oben bemerften, das Characteriftifhe der Zuftcllung 
mit offner Bruft, welche da, wo ein häufiges Arbei- 
ten im Geſtell erforderlich, nicht zu entbehren ift. 
Bei Holzkohlenhohöfen, die zum Gießereibetriebe die- 
nen, hat aber die offene Bruft noch den Zweck, das 
im Heerde angefammelte Roheiſen mittelft Gießkellen 
aus dem Dfen zu nehmen und in die Form zu brin- 
gen. Weil jedoch mit diefem Verfahren, mit dem 
fogenannten Schöpfen, ſtets ein Eifenverluft verbun— 
den ift und der Betrieb des Hohofens mehr oder 
weniger geftört wird, fo hat man zur Vermeidung 
diefer Nachtheile verfchiedene Vorrichtungen angewen: 
det, weldhe man Schöpf- und Stichheerde 
nennt. | 
Taf. I, Fig. 1 ift ein Profil und Fig. 2 ein 
Grundriß von einem Schöpfheerde, wie er in Ober: 
fchlefien in Anmendung ſteht; a ift der Vorheerd 
des mit Maffe zugeftellten Hohofens, e der ganz 
vorn an demfelben befindliche runde, oben 12 und 
unten 9 Zoll weite Schöpfheerd, mit jenem durch 
den Ganal b in der Mittelmand a zwifchen beiden 
verbunden, fo daß das Eijen ohne Schlafe in den 
Borheerd gelangen würde. Am Harz, wo das aus 
einer firengflüffigen Beſchickung erblafene Roheifen 
weit weniger hitzig ald das in N mußte 


' 
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die Verbindungsöffnung viel weiter und Höhe 





macht werden, fo daß auch Schlade in den Si 


heerd gelangen und eine Dede über deut, in dı 
ben befindlichen Roheiſen bilden fan. Man 
hier, daß es am Zweckmaͤßigſten fei, den Echöp| 
nur als einen Flügel des Vorheerdes anzufehen, 
man alddann noch den Vortheil erlangte, rech 
Eifen im Heerde halten zu fünnen. Da das 

erft dann in den Schöpfbeerd treten muß, wen 
Hobofen in gutem Betriebe ift, fo wird der ( 
b bis dahin mit einem, mit Lehm überzogenen | 
Holz verſtopft. Das Holz verfohlt und kann 
leicht herausgeftoßen werden, wenn ber Schöpf 
gebraucht werden foll. 

Im Würtembergifchen findet man ähnliche, 
trefflich eingerichtete Schöpfheerde: fie beftehen 
feuerfeftem, ungebranntem, aber mit dem Pulver 
gebranntem, vermengten Thon, find rund, e 
conifch und Haben feinen. Boden, werden aber 
eine aus gefchlagenem Thon bereitete Sohle, 
ihren Boden bilden, aufgefegt. Sie find etwa 
did, 14 3. hoch, oben 16 und unten 13 3. ! 
ihre Boden liegt 3 3. unter dem Boden des 
heerdes zu dem des Schachtheerdes gehenden, 
eylindeifchen Canal von 3 3. Grundfläche un! 
— 2 3. Höhe; fie ftehen beide in Verbind 
Der ganze Schöpfheerd ift eine feſte Maſſe von! 
eingefegt, welche den Winkel zwifchen dem Ba 


ſtücke und dem Gemäuer der vordern Deffnung 


nimmt. Der Schöpfheerd wird, ehe man das ( 
eintreten läßt, gehörig durch glühende Kohlen « 
wärmt und der Kommunicationscanal bis dahin 
Kohlenlöfche verftopft; da ſich aber das zuerftei 


tende Eifen dennoch abfühlt, fo wird es in den: 


heerd zurückgeſchoͤpft. Doc fühlt ſich bei'm Sch 
zen mit erhitzter Luſt, das Eiſen nie fo ab, da 
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nicht zum Vergießen tauglich wäre. Ueberhaupt tre: 
ten die Bortheile der Schöpfheerde vorzüglich bei’m 
Schmelzen mit heißer Quft hervor, denn bier muß 
natürlich das Schöpfen aus dem Borheerde feibft 
eine äußerft bedeutende Erkältung der Luft erzeugen. 
Die Erneuerung foldy eines thönernen Schöpfheerdes 
ift mit. feinen Schwierigfeiten verbunden und fann 
in A — 5 Stunden ausgeführt werden. Schoͤpf⸗ 
heerde von feuerfeften Ziegeln, wie die fchlefifchen, 
haben jedody größere Vorzüge und eine längere Dauer, 
als die thönernen. \ 

Seltner liegen die Schöpfheerde an ber Hinter: 
feite des Dfens, die alddann wid der vordere mit 
einem Borheerd verfehen ift, aus dem gefchöpft wird, 
während durch die andere dag Geſtell gereinigt und _ 
die Schlacke abgezogen wird; Derfelbe fann dann 
fehr verengt werden, um eine zu große Abkühlung 
möglichft zu vermeiden. Der Zümpel des Schöpf— 
heerdes liegt nur 6 Zoll über dem Boden, um die 
Schlade zurüdzubalten. ' 

Eine andere Art von Schöpfheerb ift neuerlich 
in Franfreich angewendet und Fig. 3 und 4 abge: 
bildet. Er befteht aus Gußeifen, und man bringt 
ihn, wie den vorhergehenden, neben dem Wallitein 
an. Die Deffnung a a, welche der ganzen Höhe 
des Schöpfheerdes nach vorhanden ift, fteht mit dem 
Borheerde in Verbindungz fie ift Durch ein Gemenge 
von Lehm und Pferdemift, welches man theils ein- 
geftampft hat, verichloffen; der Ausquß b dient dazu, 
die Einbringung der Brechftange zu ‘erleichtern, wenn 
man die Berbindung zwifchen dem Vorheerde und 
dem Scöpfheerde herftelen wild. Die Deffnung c 
bat den Zwed, den Schöpfheerd gänzlich zu entleeren. 
Der ganze gußeiferne Mantel, mit Ausnahme der 
Deffnung c, fann bis zu dem Rande mit einer Sand⸗ 
mafje verfehen werden, den man feft einftampft und 
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wird alsdann mit einer Schicht von Holzfohlenftau 
der in Waſſer aufgelöf’tt worden ift, welches etwa 
Thon enthält, überzogen, fowie ed mit den ©iel 
fellen gefchieht. ES ift zwedmäßig, den Boden de 
Schöpfheerdes 12 — 15 Millim. über die Ofenſoh 
zu legen, um das Eintreten von Scladen zu biı 
dern. — Will man nın gießen, fo ftößt man m 
‚einer Brechftange die Verbindung von a auf, fo dx 
das Roheiſen aus dem Vorheerde in den Schöp 
heerd gelangen fann, aus weldyem man es alsdan 
mit den Kellen ausfchöpft. Zulegt gelangen Schlacke 
in den Schöpfheerd, weldhe man durch die Deffnur 
c abfiiht. Nachdem auf diefe Weile der Schöp 
heerd entleert worden ift, verfihließt man die Dei 
nungen a und e und läßt den Vorherd des Dfen 
erft wieder mit Eiſen ſich anfüllen. 

- Eine andere bequeme Einrichtung, um die Hol 
öfen, welche zur Gießerei betrieben werden, abzuft 
chen, find die fogenannten Stichherde, von Den« 
Fig. 9 einen verticalen Durchfchnitt nach der puneti 
ten Linie AB Fig. 7, Fig. 6 eine vordere Anſid 
und Fig. 7 einen Grundriß nach der Linie CD, 5 
gur 5, giebt. 

Man hat mehre verfchiedene Einrichtungen bi: 
fer Art, jedoch wird die vorliegende genügen, ai 
einen allgemeinen Begriff davon zu geben, 

Das Geftell ift bier von feuerfeftem Sandftei 
angefertigt; a der Bodenftein, b die beiden Bader 
fteine, ce der Zümpelftein, d der Rüdftein, e da 
Zümpeleifen, £ das Tümpelblech oder die Tümpe 
platte, g, g die gußeifernen Fragebalfen. 

Statt des fonft gewöhnlichen abgefchrägten Wall 
fteins ift ver Vorheerd durch eine verticale Bruft: ode 
Wallmauer b von feuerfeften Ziegein gefchloffen, i 
deren Mitte, alfo auch in der Mitte des Vorheer 
des, ein verticaler, 9 Zoll hoher, bis auf den Bi 
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den des Heerdes hinabreichender, außerhalb 14 Zoll, 
an der innern Seite aber Al Zoll weiter Schlitz i 
angebracht if. An der Außern Seite der Wallmauer 
b find zwei 24 Zoll breite, 1 Zoll ſtarke geſchmie— 
dete Schienen k,k, die untere mit ihrer Oberfante 
gegen den untern Rand des Schlitzes i, die obere 
mit ihrer Unterfante gegen den obern Rand desfel- 
ben Horizontal mit Schraubenmuttern an den Ge: 
winden der eingemauerten Anferbolgen I befeftigt, und 
die Enden beider Schienen in die Seitenbruftmaner 
des Geftellraums eingelaffen. Die Oberfeite der 
Wallmauer ift, zum Schuß gegen die Befchädiguns 
gen durch das Arbeitsgezähe, mit einer gußeifernen 
Dedplatte m belegt. In jeder der beiden Schienen 
k,k find zu beiden Seiten des Schlitzes i zwei au- 
herhalb hervortretende, mit Splintfhligen verfehene 
Bolzen n eingenietet. Mittelft diefer Bolzen ift eine 
gußeiferne Guß- oder Abftichplatte o vor dem Schlitz 
i der Wallmauer gegen diefelbe und an den Schie— 
nen k mittelft Splinten befeſtigt. In der Mitte ift 
diefe, auf der innern Seite mit Thon beftrichene 
Platte mit 4 bis 5 lothrecht über einander befindlis‘ 
hen und mit dem Schlitz i der Wallmauer corres 
fpondirenden 3 bid 1 Zoll weiten Deffnungen p ver- 
jehen, die fich nach innen erweitern. Diefe ebenfalls 
mit Thon ausgeftrichenen Deffuungen dienen zum 
Ablaſſen des gefchmolzenen Roheifens in die vor die 
Wallmauer geftellten Pfannen und Gießkellen. Nach 
erfolgtem Abftich werden die Deffnungen wieder mit 
Zhonpfropfen verſtopft. Durch diefe einfache Vor— 
tihtung läßt fich zu jeder Zeit ohne Störung des 
Ganges des Dfens und ohne Beläftigung durdy die | 
Schlacke, flüffiges, bisiges Eifen aus dem Heerde 
zum Betriebe der Gießerei erhalten. Die Gußplatte 
o fann, wenn fie unbrauchbar geworden ift, auf 
lichte MWeife erneuert werden. Die innern Winkel 
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q an der Wallmauer und den Heerbbadfteinen wer: 
den mit einer Thonmafje, welche mit Quarzſand ver- 
mengt ift, ausgeftampft, um die fcharfen Eden und 
Kanten zu brechen, welche zum Anfegen von erftarr- 
ter Schlade Anlaß geben würden. 

Sehr wichtig find dis nachſtehend mitgetheilten 
Verſuche über die relative Feftigfeit verfchie- 
dener Robeifenforten, fowohl unmittelbar aus 
dem Hohofen vergoffen, ald auch umgefchmolgen, und 
zwar mebre verfchiedene Sorten im Gemifh mit ein= 
ander. Sie wurden von dem berühmten englifchen 
Techniker Robert Stephenfon angeftelt, und ob⸗ 
gleich mit englifhen Roheiſenſorten, fo haben fie 
Doc ein großes Intereffe für deutfche Eifengießereien. 

Ale Stäbe waren nad) einem Modell gegofien 
und möglichft genau einen Quadratzoll ftarf. Gie 
wurden fämmtlih in der Mitte ihrer Länge mittelft 
einer Mafchine geprüft, die ganz befonders zu Dies 
fem Zwede conftruirt worden war; fie lagen dabei 
auf Unterlagen, die genau 3 Fuß von einander ent⸗ 
fernt waren. 

Stäbe, deren Stärke wefentlich mehr oder we⸗ 
niger al& 1 Duadratzoll betryg, wurden fogleich ver— 
worfen, ehe fie noch zur Probe famen, und wenn 
nach dem Bruce die Mefiung wefentliche Verſchie⸗ 
' denheiten zeigte, fo wurde ed bemerft und das zer- 
brechende Gewicht auf einen Quadratzoll reducirt. 

"Bon dem Zeichen + ab wurde das auf einer 
Schale liegende Gewicht nur um geringe Mengen, 
nur um 7 Pfund auf einmal, vermehrt, und damit 
bis zum Bruch fortgefahren. — B bezeichnet das 
zerbrechende Gewicht. | 
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Angemwende 
Dleibende 
Durchbie⸗ 

gung. 
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Bei heißem Winde erblaſenes | 
Pobeifen. 
I. Aus Schottland. — Bei hei: | 
bem Winde. | | 
40610,265 
1) In der Mitte des Stabes | 5180,36 
war der Bruch grobförnig und ! 63010,44 
das Metall erfchien weich. 686 0,51 
B.742 
406 0,31 
Ä 5180,39 
2) Der Bruch ift dichter ala / 630 0,495 
bei Nr. 1. 68610,535 
+742 0,59 
B.779 0,655 
406 0,315 
ander 
— ‚5 
3) Dicht und gleichförmig. 086 0, | 
7 ‚65 
5.804074 |9,069 
Das mittlere zerbrechende Ge: 
wicht beträgt 775 Pfd. 
1, Belnee Ne. 3. — Bel hei: 
— 406 0,325|0,02 
518 0,43 0,0406 





1) Rein und eben, in der Tex— 
tur grobkörnig; mehr dunfel von 63810159 * 
Farbe. 803 
B.851|0,82 | 








tes Gewicht 





Angewende 





406 
518 
2) Verhaͤlt ſich wie Nr. 1. 630 
4686 
B.708 
406 
518 
3) Verhaͤlt ſich wie Nr. 1.1 630 
Der Stab war 5 höher als) 658 
die übrigen. 2 
+742 
B.809 
Das mittlere zerbrechende Ge⸗ 
wicht beträgt 789 Pfund, | 
IH, Langloan Nr. 3. — es) 
heißem Winde. a: 
1) Dunfelgrauer Bruch. 220 
| B.728 
‚406 
2) Befferer Bruch als Nr. 1. a 
Grobförnig, flüffig und weich. 1.686 
B.768 
Ä A06 
3) Desgleichen. ao 
B.686 


Das mittlere zerbrechende Ge⸗ 
wicht beträgt 727 Pb. | 
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IV. Omoa Nr. 1. — Bei heise 
ßem Winde, 
406 10,33 | 0,02 

1) Dunfelgraue Farbe, weich, ar — en 
grobfornig. +686 0601. 
B.771 10,75 

406 |0,32 | 0,015 

918 10,397 0,025 


2) Bruch und Farbe wie] 630 0,505! 0,035 


658 10,535, 
* Der Stab war etwas 686 [0.565 


714 0,60 
+742 0,609 
B.840 0,76 
Das mittlere zerbrechende | 
Gewicht beträgt 805 Pfv. 


V. Omoa Rr 3. — Bei hei⸗ 


| 

106) 

918 

1) Dichter, ebener Bruch mir) 63V 





Bem Winde, 
0,29 | 0,02 
0,38 | 0,03 
3010,48 , 0,05 
dunfelbläulicher Farbe. 686 0,04 





S 


/ 











2 * 8 Pu 
ERE So —— 
3282 |ı|85 | Se 
|: :" la” |Q6 
(RER — — — — 
406 10,30 10,0% 
918 10,39 10,03 
630 10,49 10,04 
2) Dichter, ebener Bruch) mit) 686 10,545 
dunfelbläulicher Farbe, 742 0,605 
798 10,675 
+826 10,71 
B.938 |0,86 
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518. 
630 /0,455/0,04 
3) Brucdpanfehen wie bei den ] 686 10,52 
Stäben Nr. 1 und 2, 742 10,575 
798 10,64 
+826 10,67 
B.840 0,78 
Das mittlere zerbredyende | | 
Gewicht der Stäbe beträgt 906 | 
Pfund. | 
VL Rebödale Nr. 3. — Bei hei: | | | 
2 Bem. Winde, | 
406 10,28 10,017 
er 0 0,03 
1) Reiner Bruch von hell: 0,47 10,05 
grauer Farbe; etwas Iudig 686 10,525 
oder blafig. | 742 10,58 
798 10,64 | 
+806 10,67 | 
B.1043[0,96 | 


x 





tes Gewicht 


in Pfd. 





Angewende 


2) Reiner Brud von hell:J 630 
grauer Farbe; etwas Iudig‘ 686 
oder blafig. 


3) Diefer Stab war 14 Zoll J 686 
hoch; jedoch tft das zerbrechende ]) 742 
Gewicht auf 1 Zoll Stärke re 798 
ducirt. 826 

854 


Das mittlere zerbrechende 


Gewicht beträgt 1014 Pd. | 


vu. Redsdale Nr. 1. — Bei 
heißem Winde, 


— 


406 
518 


1) Reiner Bruch, dunkle) 630 


Sarbe; weich, grobförnig. nn 


+770 
B.795 








Durchbie⸗ 
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B.826 0,89 


&8.|2.|28 
&2°|& |a@ 
406 |0,31710,035 
518 |0,425.0,065 
2) Reiner Bruch, dunkle) 630 10,54510,095 
Farbe; weich, grobförnig. 686 10,61 
742 0,69 
B.809 10,77 
406 |0,31510,03 
518 10,415I0,05 
630 10,54 10,07 
3) Desgleichen. 686 10,61 
742 |0,685 
+770 10,725 
B.777 0,735 
Das - mittlere zerbrechende 
Gewicht beträgt 794 Po. 
VIL Redsdale Ne. 1.— Bei 
heißem Winde. Die Stäbe wur— 
den aus Roheifen gegoffen, wels 
ches zum Probiren eingefendet | 
war. 406 0,32 0,025 
1) Hellgraue Farbe; in der\ 518 0,42 0,04 
Mitte des Stabes groblür‘ 630 0,54 |0,07 
niger, +656 0,61 
B. 934 10,97 
406 0,315 
518 ,0,425 
2) Srobförniger reiner Bruch, 630 0,565 
wie bei Nr. 1 686 10,659 
en 742 |0,705 
798 10,78 
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Durchbie⸗ 
1 Bleibende 
Durchbie 





ſtart; der Bruch war ganz 
derfelbe wie bei dem vorigen 


3) Diefer Stab war 13%, Zoll] 630 
Stäben. 


Das mittlere zerbrechende 
Gewicht u 919 Ppo. 





IX. Zow — Nr. 3. — Bei 
heißem Winde. 


1) Kleinförniger Bruch; hell: 
graue Farbe; rein, 


406 ‚0,35 10,03 
518 !0,48510,06 
630 |0,64510,095 
B.686 |0,70 | 
. 406 |0,37 10,03 
2) Hellgrau, gutes Anfehen,\ 518 0,495\0,045 
jedoch offenbar weiches Roh-( 630 0,58510,07 
eiſen. +686 10,715 
B.731 * 





Das mittlere zerbrechende 
Gewicht beträgt 708 Pd. | 
Die mittlere zerbrechende Belaftung der 25 Stäbe, 
bie aus I Sorten bei heißem Winde erblafenen Roh- 
eifens gegoffen worden waren, it . 826 Pfund. 
Die mittlere endliche Ducchbiegung = — die— 
fer Stäbe iſt. 89 Zoll. 
Die mittlere bleibende Durchbiegung, gi 22 
von dieſen Stäben bei einer Belaftung von 630 Pd. 
beibehalten haben, beträgt - . . 0,066 Zoll. 


Bei kaltem Winde erblafes 
nes Noheifen. 
IL. Staffordfhpire Ar. 3.— Bei 


kaltem Winde. (Die Nummer 
zweifelhaft.) 


1) Dunkle Bruchfarbe; grob: 
— und weich wie Eiſen 
Nr. 3. 


2) Nicht ganz fo dunkel wie 
der Stab Nr. 1, etwas ftärker. 


3) Achnlicher Bruch wie bei 
dem Stabe. Nr. 2. An der 
untern Seite etwas fehlerhaft. 


Das mittlere 


erbrechende | 
Gewicht beträgt 873 


Pi. | 
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IL, Roheifen von Crawshay in Wa: 
les, T, — — Bei kaltem 
Winde. 


3 
has 
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1). Hellgrauer und grobför- 
niget Bruch. | 
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2) Desgleichen. 
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3) Desgleichen, jedoch war) 630 
Stab etwas ftärfer, 686 
+714 


Das. mittlere zerbrechende ‚B.574 
Gewicpt beträgt 873 Pfd. 


N Biaenavon Nr. 1, — Bei 
kaltem Winde. 


0 


Doom 


406 10,34 10,035 





{ f .\ 918 0,46 10,055 
a an aauee grobkörni 630 10.62 10.095 
| I, 686 10,715 

B.742 |0,79 
5 


Schauplatz 108 Bd, 2, auf, 


P 
=>) 
—2 


t 





Angewende 
tes Gewich 


in Pfd 





Durchbie 





Das mittlere zerbrechende 
Gewicht betraͤgt 876 Pfd. 





| A406 |0,J 

2) Dunfelgrauer grobförnis = I 
ger Bruch. | | 
+686 [0,7 

B.806 0,9 

406 10,3 

3) Desgl.; der Stab war| 518 [0.4 
an der untern Seite mangel:{ 630 [0,6 
haft. 686 [0,7 

B.714 |0,7 

Das mittlere zerbrechende | 
Gewicht beträgt 754 Pid. 

IV. a... Nr. 1.— |° 
. - Bei kaltem Winde, 

1) Dichter, dunkler Brud), . 1: 
an der untern Seite fehlerhaft. 91 0 05 
Der Bruch des Stabes erfolgte = 0.6; 
ganz plöglid. B.78 1 J 

2) Der Bruch war heller 406 U, 
als bei dem Stabe Nr. 15 die 2 ir 
übrigen igenfchaften waren‘ 63 055 
aber ganz fo, wie bei Roheifen 142 (0,0 
Kr. 1. a +770 0,6: 

Ps ht 

3) Aehnlicher Bruch wie bei — 03 
dem Stabe Nr. 25 etwad feh— 630 0,4 
lerhaft au der ohern Seite; etz) 742 [0,55 
wos. ftärfer. |+ 7% 0,61 

’ 0,76 








Durchbie 
gung. 
gung. 





Bleibende 
Durchbie 





V. Coalbrook Vale Nr 3. — 
Mit kaltem Winde, Be 


406 |0,30 10,01 


1) Helle Farbe ; dichter Bruch; > —— —— 
etwas fehlerhaft an der obern 742 6385 


Seite; der Stab etwas ſtaͤrker. 1798 0.655 


406 0,285 0,015 


2) Bruch und Farbe waren] 218 [9,57 0,017 
N 1 42 630 0,455 0,017 
— wie bei'm Stabe 32636 


— 630 0455 0,03 
— Bruch wie bei 32633 


Das mittlere zerbrechende 
Gewicht beträgt 897 Pf. 

Das mittlere zerbrechende Gewicht der vorher— 
gehenden 15 Stäbe, die von 5 Sorten bei kaltem 
Winde erblafenen Roheiſens gegoffen — waren, 


betrug. . 854 Pfund. 
Die mittlere endliche Durchbieguug von 14 der 
Stäbe betrug . 0,784 Zoll. 


Die mittlere bleibende Durchbiegung; welche 15 
Stäbe mit einer Belaftung von 630 am erlangt 
hatten, betrug . s : —— 0,051 Zoll, 
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oo 
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28 I. 235 
Kr <: | 235 
ee a” | 8a” 
— WED RE EEE 
Gemifche von Roheiſen. 
Hftalyfera Nr. 3. — Mit An: 
thracit bei heißer Luft erblafen. 
Eigentlich gehören diefe S Stäbe 
nicht unter die von gemifchtem 
Eifen, aber wıgen ihrer Eigen: 
thümlichkeit, da do6 Eifen mt 
Anthracit erzeugt worden ift, | 
fegen wir fie ‚hierher. 
406 |0,235' 
| 518 [0,265 
1) Dicht und ebene Textur; 630 10,335 
Farbe fibergrau. 686 0,43 
Ita 0,48 
B 877 0 67 
0,265:0,000 


686 0,465 
Bruch noch dichter, als bei dem 
Stade Rrr 1. 742 0,515 


770 10,59 
+798 10,57 
5. 1008|0,77 


406 

018 0,34510,005 
2) Desgleichen; jedoch der 630 10,42 0,005 

406. !0, ‚26510, 01 





wie bei den vorhergehenden 770 10,56 [0,04 
Stäben. 788 2008 


918 

630 

6856 
3) Diefelbe Textur und Farbed 742 |0,50510,04 
[»5 998 0, ‚815 





23 

535 
3858 
Es 
= 


406 [0, 
BREGH 

4) Diefelbe Tertur und Farbe] 630 10, 
wie bei dem vorhergehenden! 742 |O, 
Stäben. Ä 798 10,61- 
| +826 0,64 

B.1036,0,85 


28 
37 
459 
55 





406 
518 
630 N 
686 
9) Deögleichen. 712 

798 | 
826 Io 


B.1041|0,79 


206 10,255/0.01 
518 10,34 10,025 
630 \0,415,0,025 
686 |0,46 '0,035 


6) Diefer Stab wurde etwag 
Rärfer gegoffen und dann auf 
1 Quadratzoll abgefeilt, um zu 


hen, ob Die äußere Rinde 742 0,515] 
Einfluß anf die Seftigfeit habe. = 0,565 


H 0,62 
B.1026[0,81. 


Das mittlere zerbrechende 
Gewicht betrug 998 Pfd. 





Angewendes 
tes Gewicht 





» Hlialyfera Nr. 3. — Anthras 
cit. — Blaenavon Nr. 1. — 
Kalter Wind. — Beide im gleis ! 
chen Verhaͤltniſſe. | 


1) Gleichförmiger dunkel— 
grauer Btuch, mehr grobkörnig. 


406 
518 
630 
686 
4742 
B.892 
406 
518 
630 
686 
742 
+798 
B.925 
406 
018 
630 
686 
‚4+742 
Das _ mittlere zerbrechende \B.812 
Gewicht beträgt 876 Pfd. 





2) Desgl., der Bruch je: 
boch dichter. 


Keiner grobförniger. 


II. Sarscube Nr. 1. — Heiße Luft. 
Redsdale Nr. 3. — Heiße Luft. 
Beide in gleichem Verhaͤltniß. — 


(Nr, 1 des Guffes von d. Stäben.) 406 

- | 518 
1) Feinförnig, jedoch dun-) 630 
felfarbig im Bruch. 686 
+742 

B.991 


in Pfd. 
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z3533 
— 383555 
| 52” |@” |aa° 
1406 10,275] 
918 I0 365 
| 630 10,465 
2) Achnlich wie bei'm Etabe) 686 |0,52 
Nr 1. 742 10,575 
798 10,635 
+826 10,68 
B.971 |0,87 
Das mittlere zerbrechende 
Gewicht beträgt 971 Pf. 
I, Garscube, Nr. 1. — Heißer 
Wind, — Redsdale, Ne. 3. 
Heißer Wind. — Beide in glei— 
chem —6 ee 2 
des Guſſes von den Stäben.) 106 0,305 001 
518 0,39 
Weich und grobförnig in! 630 10,495 
der Mitte Der Stäbe. Die Form! 686 0,55 
hatte beitm Guß eine Neigung | 742 \0,61 
von 15 Grab. +798 10,675 
B.812 10,69 
| 
Ä ' 106 0,28 j 4 
2) Dichter im 1 Brud als der) 218 |0 29 10,015 
Stab Nr. 1. Die Form | en Er. 0,03 
km Guß eine Neigung von 742 059 
Ib Grad. 
; 798 10,585 — 
J 100010,89 











/ 


/ 





406 

3) Der Bruch wie bei’m = 
Stabe Nr. 1. Die Form hatte 686 
bei’m Guß eine Neigung von 749 
20 Grad. 1798 


Das mittlere zerbrechende B.910 
Gewicht beträgt 907 Pf. 


IV. Dundivan, Nr. 3, Heißer 





» Wind. — Colnes, Nr. 3, 406 
Heißer Wind. — In gleichem 
Verhaͤltniſſe. 

1) Grobkörnig und weich. 686 
F— 742 

+770 

B.833 

406 

918 

630 

2) Desgleichen. 686 
742 

+770 

| B.860 
3) Reiner guter Bruch. Je⸗ 406 
doch offenbar von geringe 518 

Teftigfeit, da der. Bruch bei 630 

einer fo geringen Durchbiegung 658 

erfolgte. +686 

B.779 


Das mittlere ae 
Gewicht beträgt 824 Po. 





Bleibende 
Durchble 
gung, - 


[=J= 
—— 
—⸗ ul 
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Bleibende 





Angewende 
tes Gewicht 
in PP. 








V. Redsdale, Nr. 1. ‚Heißer 
Mind. — Elyde, Nres. Hei— 
Ber Wind. — Coltnes, Nr. 
3. Heißer Wind, — Alle in 
gleihem Berhältniffe. 


406 
= 518 
630 
1) Der Bruch rein und eben; ) 686 
das Eifen ziemlich weich. 742 


770 
+ 798 
B.876 


406 
918 


2) Hellgrauer Bruch; in der 630 


Mitte des Stabes grobförnig, > 


+770 
B.887 


406 
518 
658 
3) Dedgleichen. 714 
742 
+770 
B.815 
Daß mittlere zerbrechende 
Gewicht betrug 859 Pfd. 








gung. 
gung. 





Durchbie⸗ 
Durchbie⸗ 


0,315|0,025 
0,415!0,05 
0,55 

0,605 
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VI Langloan, Nr. 3. Heißer 
Wind, — Dmoa, Rr. 1. 
Heißer Wind. — Fortb, Nr. 
3. Deißer Wind. — Alle im 
gleihen Berhältniffe, 


0 
v 
1) Dunkel bläulichgrün;) 630 0 
weich; der Stab war an deri 686 0, 
obern wos etwas fehlerhaft, 714 0 
0 

0 


2) Desgleichen. 


0 
0 
3) Wie bei den vorherge:1 630 0 
enden Gtäben; dunfel von ) 686 10,635 
Farbe und weich. 714 0,6 
4742 0 
B.824 0 
Das mittlere zerbrechende 
Gewicht beträgt 829 Pſfd. | 





-- 1 


- Zeit 








Bleibende 
Durchbie 
gung 





Vo. Omoa, Elyde, Blair, 
kLangloan Forth und 
Coltnes, ale Nr. 3. — 
Bei heißem Winde. — In 
gleichem Verhaͤltniſſe. 


1) Reiner Bruch, der offen: ) 630 047 
bar ein gutes Eifen andeutet. 686 10,53 
0 





2) Desgleihen. 686 10,51 





— 9 
3) Nein, gleichartig u. dicht;; 630 0 
die Farbe mehr dunkel. 42 
0 


Das mittlere zerbrechende | 
Gewicht beträgt 901 Pd. | 
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VIII. Gemiſch aus bei heißer Luft 
erblaſenem ſchottiſchen Rob: 
eiſen und aus Brucheiſen, ſo 

wie es im Allgemeinen in den 
Gießereien zu gemöbnlichen 
Sußftüden angewendet wird, 


406 0,295 0,015 

518 0,33750,025 
1) Dichter und dunkelgrauer) 630 0,48 0,037 

Brud. | 686 10,54 !0,045 
742 10,60 

3.798 0,665 


406 0,295 0,02 

a En ne 

2) Der Bruch heller ats bei) 020 |0,49 10,045 

dem Stabe Nr, 1. 686 /0,545/0,052 
742 10,605 
+770Q 10,635 
13.909 0,80 


a 


0, 

v, 

3) Dicht und wie bei'm Stade] 630 \ 

Ne: 2, Der Stab war faft ' 
76 Zoll höher. 


Das mittlere zerbrechende 
Gewicht beträgt 879 Pfd. 
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IX. Garnares; Nr. 1. Heißer 
e Wind. — Redsdale, Nr. 3. 
Heißer Wind. — In gleichem 
Verhaͤltniſſe. 
| A406 
PEN 918 
1) Reiner grobförniger und 630 
hellgrauer Bruch, +686 
B.714 
2) Wie bei'm Stabe Nr. 1.[ 406 
Hellere Farbe wie bei den Stä-) 518 
ben von Colnes und Lang: \ 630 
loan. + 686 
Das mittlere zerbrechende B.720 
Gewicht beträgt 717 Pd. 
X. Dasfelbe Eifen wie Nr. 9, mit 
einem Zuſatze von 4 Brucheifen, 
welches hauptſaͤchlich bei Falter 
Luft erblafen ift. 
406 
| 518 
1) Laßt ſich ſehr gut bears) Doc 
beiten; der Bruch rein und 742 
dunfel. | 
770 
1 +798 








“° |8a- 
0,31 |0,017 
0,40 10,017 
0,50 10,025 
0,56 
0,595) 
0,30 10,02 
0,39 10,025 
0,49 10,04 
0,545| - 
0,59 

0,265 
0,355 
0,44 

0,49 

0,545 
0,585 
0,605: 


B.826 0,64 | 





2) Laßt ſich fehr gut bear, | 630 
beiten; der Bruch rein und 712 


aunie 770 
+798 
| B. 920 
4 406 
| 518 
= 
3) Desgleichen. 742 
770 
+798 
B.933 
Das mittlere zerbrechende 
. Gewicht beträgt 893 Pfv. 
XL Crawshay Welfh, Nr. 1. 
Kalter Wind. — Coalbrook 
dale, Nr, 1. Kalter Wind, 
— Sm gleichen Verhältniffe, 
| 406 
518 
630 
1) Srau und grobförnig. 686 
! ö 742 
+770 
B.937 


—— 
> 






















1858 |88.|885 

0 gs? |a” |aa° 

— — — — — — ———— — ——— — — — — 

406 0,33 0,04 

| 518 10,44 10,05 

2) Dunkelblaͤulichgtau, weich/ 630 0,68 0,08 
und grobkörnig. 686 [0,66 
+714 10,70 
B.706 |0,775 


406 0,31 10,02 

518 |0,415|0,03 

630 10,55 

. 3) Desgleichen. 686 


{4742 
B.880 


| 406 
.) 518 
2 





Km) 
de) 
do— 


4) Desgl.; dunkel u. grob— = 0,985 


förnig. | 

\+714 10,717: 

Das mittlere zerbrechende | 837 10,92 
Gewicht beträgt. 855. Pfd. 


XU, Das angemwenbete Brucheiſen 
beftand hauptfählih aus al— 
ten Mafchinentheilen, wie 
Wellen, Haͤmmer, Walzen 
vu. ſ. w., die größtentheils 
aus MWallefer Falt erblafenem 
Roheiſen ergofien worden was 
ren, 


Yſtalyfera Nr. 3. Anthracit 

40 Theile. — Redsdale Nr. 3. 
Heißer Wind 40 Theile. — Craws⸗ 
bay Nr. 1. Kalter Wind 40 Theile. 
Blaenavon Nr,T, Kalter Wind 
30 Theile. — Coalbrookdale 
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Kr. 1. Kalter Wind 30 Theile, — 
Ausgefuchtes reines Brucheifen 30 
Theile — Diefe Roheifenmiihung 
‚war zum Guß der Brücdenbogen 
ausgewählt, 


1. Guß. 

1) Sehlerhaft in der Nähe 
der Mitte von der Auflage, in: 
dem eine große Blafe von mehr 
als 4 Zoll Durchmeſſer und 
drei ſehr Fleine auf dem Bruche 
vorhanden waren. Meberhaupt 
zeigte fir) das Eifen unganz. 


— — — — — — 
— — — — — 


406 10,25 0,012 
518 '0,34510,015 
630 10,425!0,03 
686 |0,18 [0,042 
742 |0,535|0,05 
798 10,58 
+826 (0,61 
B.854 [0,65 
406 10,28 10,012 
518 !0,37 0,017 
630 10,45 0,03 


2) Sehlerhaft wie Nr.1. Der/ 686 10,496 0,04 





Bruch rein, dicht und eben. 742 0,545 
798 10,605: 

+826 |0,635 

Das mittlere zerbrechende! B.886 0,70 


Gewicht beträgt 870 Pfd. 
1. Suß. 


406 0,25 [0,005 
918 0,32 10,015 
630 0,402 0,025 
| 686 10,45 10,035 

1) Sarbe dunkelgrau, Bruch/ 742 10,50 |0,45 
dicht und eben. 770 10,525 

798 10,555, 
+826. 10,575 
B.1043|0,80. | 





& ö J / 


2) Silbergraue Farbe; fein- 
körnig, dicht und gleichförmtg. 
Der Stab war elwas höher 
Die zerbrechende 
Belaftung auf 1 Zoll reducirt 
betrug 1060 Pfund. 


und breiter. 


3) Diefer Stab verhielt fich 
wie Mr. 2; er war etwas brei- 
ter und wurde bei einer Be- 
laftung - von 1072 Pfund zer- 


brochen. 


Das mittlere zerbrechende| + 
Gewicht ‚beträgt 1058 Pfv. 


XUL 2. Schmelzen, wozu die feh: 
lerhaften Brüdenbogen, ohne 
irgend einen Zufaß von neuem. 
Roheifen, genommen wurden. ; 


1) Farbe‘ weiß, Bruch kry— 
ſtalliniſch und ſtrahlig, fehr Hart. . 


Schauplatz 103. Bd, 2, Au, 
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tes Gewicht 
in Pf. 


Angemwenbe 


+882 
1198 
406 
918 
630 
686 
742 
798 
826. 
854 
882 
912 





Bleibende 
Durchbie⸗ 
gung. 





so 
© 
=S 
55 





0,60 
0,969 
0,24 10,05 
0,31 10,01 
0,39 10,02 
0,43510,025 


0,64 


1144|0,915 
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Bleibende 
Durchbie⸗ 
gung 





XIV. Dosislbe Eiſen wie bei Nr. XII, 
welches zum Guß der Brüdens 
bögen ausgewählt worden war. 


Aus dem Eupolofen gegoffen. 





0,29 0,015 
0,37510,025 
‘ 1) Der Stab war auf der 0,47 10,03 
obern Seite fehr fehlerhaft. Das 0,59 
Eifen dunkelgrau, Dicht und 0,65 
gleichförmig. 0,685 
0,72 | . 
0,76 
! 0,29 0,02 
0,37 10,025 
686 10.335 0,64" 
2) Dasfelbe BVerhaften, bei ‚2990,64 
| 742 10,595 
etwas men Farbe. 798 066 | 
826 10,695 
Das mittlere: — +854 0,73 
Gewicht betraͤgt 906 Pfd. B.928 0,84 
Aus dem Flammofen ge— 
goffen 106 0.28 0,02 
| | 518 ‚0,36 0,025 
1) Das Eifen war in Farbe | 630 0,465 0.04 
und Anfehen ven. beiden vor-/ 686 0,52 0,05 
hergehenben Stäben fehr. ähn- 742 0,575 
lid: 798 0,635 
| 826 0,61 
I +854 








B.10230,94 


Angemwende 
tes Gewicht 
in Pfd 





lethaft und da, wo er zerbrach, 
zeigte ſich mehr nach oben zu 
eine Blaſe von 4 Zoll Durch— 
mefier. | 


Das mittlere zerbrechende 
Gewicht ift 957 Pfr. 


406 
518 
2) Der Stab war fehr feh- en 


XV. Mifdhungen für Eifenbahn: 
ſchienenſtuͤhle. 

Theil Crawshay Nr.1. Kal: 
tee Wind. — J Theil Redsdale 
Nr. 3. Heißer Wind. — 5 Theil 
Schott, Roheifen Nr, 1 u, 3, Hei: 
fer Wind. 


weih und grobförnig, fowie 
von Ddunfelblaugrauer Farbe. 
Auf der obern Seite war der 
Stab fehlerfrei, war aber et: 


406 
1) Das Eifen war ziemlihh 518 
was ftärfer. 


2) Diefer Stab verhielt ſich 
wie der Stab Wr. 1. 














< 


in Pfd. 


t 





Angewende 
tes Gewich 


an 
un 
0 oKe> 


3) Die Bruchfarbe war et: 
was lichter ald die der vor: 
hergehenden Stäbe. 


"IS ep) 
I wo 
>w > 


Das mittlere zerbrechende 2 


Gewicht beträgt 822 Pd. 


XVI. Gemifh für ac 
nenftühle. 
1 Cramshay Nr, 1. Kalter 
Mind. — 4 Redsdale Nr. 3. Hei: 
Fer Wind, — 4 Schott. Roheifen 
Pr, 1 und 3. Heißer Wind, A406 
518 
630 
1) Dunfelgrau, gleichförmige = 
Textur. 
798 
826 
4854 
‘B.951 
406 
918 
630 
2) Dunfelgrau wie oben, Dicht nn 
und gleichförmig. 798 
826 
4854 
B.944 





Durchbie 
gung. 
Bleibende 
Durchdle⸗ 
gung 
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2% ,|2°' 23 

EREe|>S 5: #3; 

Bam |E5 |=$: 

F [a |ae” 

406 10,295]0,015 

918 |0,38 10,035 

630 10,48 10,04 

686 10,53510,05 
3) Diefer Stab verhält,fih ) 742 10,595 
wie die vorigen. 798 0,635 
826 ‚0,665 
854 0,685 
+882 |0,715 
B,889 |0,72 


Das mittlere zerbrechende 
Gewicht beträgt 927 Pd. | 


Ginrichtung einer Gießerei. — In eis 
nem großen Hüttenwerfe, in welchem man durch Ums 
ſchmelzen des Roheifens ſchwere Mafchinentheile, die 
einer weiteren Bearbeitung bedürfen und fehr haltbar 
fein müffen, Gefhüge, Munition ıc. fabricitt, ent« 
hält das Hütten und ©ießereigebäude: Flammen— 
und Gupolöfen, Trodenfammern, Krahne, Movelle 
und Formfäften, fowie auch ein Erpeditionszimmer 
für den Auffeher. An dem einen Ende des länglich- 
vieredigen Gebäudes liegen die Flammenöfen rings 
um die Dammpgrube, die eine balbfreisförmige Geftalt 
bat und deren Mittelpunct auf der Hüttenfohle einen 
Krahn einnimmt. Zu beiden Seiten der Gießhütte 
_ befindet fib eine Trodenfammer, in welche man die 
Formen mittelft eiferner Wagen auf Eifenbahnen füh: 
ten kann. Es befindet fich dafelbft auch ein Cupol—⸗ 
ofen und längs der Wand eine lange Bank (Form: 
bank), auf welcher alle ſolche Gegenftände eingeformt 
werden können, deren Formkaͤſten mit der Hand zu 


86 


find. Mehre Krahne, welche zur Bewegung 
fchwerer Formfäften, fowie großer Formen dienen, 
und mittelft denen auch größere Mengen flüffigen 
Roheiſens in Gießpfannen transportirt werden koͤn— 
nen, find fo angebracht, daß eine jede Laſt leicht von 
dem einen Krahn zum andern gefchafft werden Fann, 
daß man fie mit Hülfe diefer Kräfte von einem Ende 
zum andern zu bringen im Stande ift. Die Eupol: 
und die Flammöfen, fowie die Cingangsthüren zu 
den Trodenfammern müffen ebenfalls in dem Wir- 
fungshalbmeffer eines diefer Krahne liegen. Die Er- 
pedition des Gießereiaufſehers liegt an dem freien 
Ende des Gebäudes, fo daß er die ganze Gießhütte 
überfehen Fann. | 
Die Hütte hat entweder viele. und große Fens 
fter in den Wänden, oder im Dache, da an den 
MWänden Defen und Eingangsthüren zu den Trocken- 
fammern angebracht fein müflen. ine nothwendige 
“Bedingung ift die größtmöglichfte Helle der Gieß— 
hütte,. da Dunfelbeit ein fehr wefentliches Hindernig 
bei der Gießerei if. Das Gebälf des Dfens muß 
hinfänglicy feft fein, um der Laft der Krahne Wi: 
derftand leiften zu können, und die in der Nähe der 
Defen befindlichen Balfen müſſen mit Blech, beffeidet 
fein, um fie genen Entzündung zu ſichern. Thüren 
und Fenfter müffen fo genau verfchloffen werben kön⸗ 
nen, daß im Winter die Räume gegen Zugluft ges 
fhüst find, damit der Formſand nicht gefriere. 
2 Die Nebenapparate einer Gießeret find folgende: 
1) Eine Werfftatt zur Borbereitung des Formfandes. 
2) Ein Raum zum Vermengen der Maffe und des 
Lehms. 3) Eine Mühle zum Pulverifiren von Holz» 
fohlen, von @inders und von Lehm. 4) Eine Preffe 
zur Gewinnung des Saftes aus dem Pferdemift, wo⸗ 
mit man die Formen überzieht. 5) Eine Putzwerkſtatt. 
6) Eine Schloffers und Ajuftirwerkftatt. 7) Eine Mo» 
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belltifchlerei. 8) Ein Magazin, welches in den Räu- 
men zu ebener Erde fertige Gußwaaren, und im erften 
Stod, fowie im Bodenraum Modelle aufbewahrt. 
9KEin Magazin für die Formfäften, Spindeln ıc. 
Die Pupwerfftätte, fowie die Räume, in denen 
ber Sand und der Rehm zubereitet werden, fowie die 
Magazine für die fertigen Gußwaaren und die Form- 
kaͤſten müſſen der Gießhütte fo nahe, ala moͤglich, lie: 
gen. Die übrigen Werfftätten und Gebäude können 
hingegen davon getrennt fein. | 
Zu den oben erwähnten Nebenapyaraten kommt 
auch noch eine Kammer zum Zerbrechen des Roh: 
eijend, mag Died nun aus Gängen oder Platten vder 
aus ſolchen mißrathenen Stüden beftehen, die zu groß 
find, um in Die Defen eingefegt werden, und zu ftarf, 
um fie mit Handhämmern zerfchlagen zu Fönnen. Die 
Ramme bringt man auf einem Hofe an, indem man 
3 Balken von Tannenholz pyramidenförmig aufftellt 
und oben mit Rollen verfieht, über welche dag Seil 
zum Heben des gußeifernen Rammklotzes läuft. Man 
ft den emporgezogenen Rammklotz mittelft - einer 
Zange aus, fo daß er ntederfällt. Diefe Auslöfung 
fann auf verfihiedene Weile bewerfftelligt werden, 
Die Höhe einer ſolchen Ramme beträgt 15 — 20 Me— 
ter 00 — 64 Fuß). Die zweckmäßigſten Kormen für 
den Rammklotz find die cylindrifche oder birnfdrmige., - 
Die Arbeiter ın den Gießereien find Schmelzer 
und Former. Ihre Anzahl ift nach der Größe der 
Hütte verfchieden, und man bezahlt fie im Gedinge, 
d. h. centner» oder ſtückweiſe und nicht im Tagelohn. 
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Drittes Capitel. 


"Bon dem Umſchmelzen des Roheiſens im All⸗ 
gemeinen. | 


Einer gut eingerichteten Gießerei muß zu jedem 
Augenblid jede Art von Roheiſen, Die zu den ver- 
langten Gußwaaren erforderlich if, zu Gebote fteben, 
uud dies fann nur durch Umſchmelzen des Roheifens 

geſchehen, weil, wenn man verfchiedene Roheiſenſor— 
ten mit einem und demfelben Hohofen erzeugen wollte, 
man den Gang bdesfelben fehr ftören würde. | 

Liefert ein Hohofen nur wenig Eifen, oder ha— 
ben gewiſſe Gußmwaaren, die gut aus demfelben an: 
gefertigt werden können, einen. hinlänglichen Abfag, 
fo braucht man es nicht umzufchmelzen. Dies ift 
aber durchaus bei einer großen Gießerei und vor 
Allem da nöthig, wo ein Hohofenbetrieb mit Coaks 
Statt findet. Bei dem HolzfohlensHohofenbetrieb kann 
man ein ftarfes Rohetfenbedürfniß durch mehre go 
öfen erlangen, durch die man denn auch mehre Sor- 
ten durch verfchiedene Beſchickungen, durch verfchie: 
denartige Gonftruction der Defen ıc. darftellen kann. 
Die Störungen, welde der Betrieb durch häufiges 
Ausſchöpfen erleiden würde, laſſen ſich größtentheilg 
durch die weiter oben befchriebgnen Schöpfheerde vers 
meiden, und diefe haben, wie bemerft, wenn fie als 
Flügel des Vorheerdes eingerichtet werden, noch oben: 
drein den Bortheil, daß der Heerd alsdann mehr 
Eifen halten kann, weldes bei'm Abguß großer 
Stüde oft nöthig ift. Allein fehr hohe und naments 
lich die mit Coaks betriebenen Hohöfen dürfen erft: 
lich durch Schöpfen, und wenn ed auch mittelft eines 
Schöpfheerdes Statt findet, nie geftött werben, wenn 
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nicht nachtheilige Folgen daraus. hervorgehen follen, 
und dann müffen auch zweitens folche große Hoh— 
öfen ftet8 in einem fo garen Gange erhalten werden, 
daß das daraus folgende Roheifen höchftens nur zu 
ſehr ftarfen, durchaus aber nicht zu dünnen und über: 
haupt zu Gußwaaren angewendet werden fann, zu 
denen ein fcharfer Abdrud, Feftigkeit und Härte er— 
forderlich if. — In ſolchen Fällen, wo große Fe: 
ſtigkeit Haupterforderniß der Gußwaaren ift, pflegt 
man daher lieber das umgefchmolzene Roheifen zu 
wählen, weil dies durch das Umſchmelzen Dichter. 
wird, indem ed dadurd eine Mifchungsveränderung 
erleidet, welche zu feiner größern Haltbarkeit fehr 
wefentlich beiträgt. 

Es fann alfo mehre Gründe geben, aus denen 
man das Umfchmelzen des Roheifens vornehmen muß, 
wenn man ed zu Gußwaaren benugen will, nämlich: 

1) Um zu jeder Zeit flüffiges Roheifen zu has 
ben und die Inventarien und die Arbeiter bei einer 
— Gießerei nicht zu ſehr vermehren zu 
ürfen. - 

2) Um das zu jeder Gußwaare angemeffene 
Robeifen berbeifchaffen zu können, welches bei'm Be— 
triebe des Hohofens allein unmöglich gefchehen fann. 

3) Um fehr große und fihwere Gußmwaaren, 
welche mehr Roheiſen erfordern, als der Heerd des 
Dfens aufnehmen kann, anfertigen zu fünnen. Wo 
man feine Vorrichtungen zum Umfchmelzen des Roh⸗ 
eifens hat, muß man ſich bei der Anfertigung ſchwe— 
ter Gußwaaren dadurch helfen, daß man das flüffige 
Roheifen fü lange, als möglich, im Heerde zu hal- 
ten fucht ‘(welches indeß bei Coafshohöfen nicht im— 
mer mit gutem Erfolg gefchehen kann). Auf man: 
sen Hütten (3. B. auf den ſchwediſchen, welche ei: 
jerne Geſchütze unmittelbar aus dem Hohofen anfers 
tigen) ftehen gewöhnlich zwei Oefen nebeneinander, 
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welche gleichzeitig abpeftochen werden. ine foldye 
Einrichtung ift aber nicht überall möglid, und die 
Vergrößerung des Heerdes oder des Geftels (um 
‘ mehr Roheifen faffen zu können) ift immer mit Nach» 
theil für den Betrieb verbunden, weil das Ausbrin: 
gen aus den Erzen durdy zu weite Geftele vermindert 
und der Brennmaterialverbraud vermehrt wird. 

4) Um Gießereien an den Orten (in Städten, 
an ſchiffbaren Klüffen u. f. w.) anlegen zu fünnen, 
wo man wegen Entlegenheit der Erze und der Brenn: 
materialien feinen Hohofen würde betreiben können, 
wo aber ein hinlänglich großer Abfak von Gußwaaren 
zu erwarten ift, um die Koften des Transports und 
des Umfchmelzens des Roheiſens zu übertragen, oder 
wo andere Umftände (Unterftühung von Fabriken 
u ſ. f.) die Anlage einer Gießerei vathfam machen. 
Am Vollkommenſten wird eine Gießerei da ges 
deihen, wo die Anlagen zum Umfchmelzen des Rob: 
eifend mit dem Betriebe des Hohofend verbunden 
werden fönnen. In diefem Falle wird es der Gie⸗ 
ßerei theils niemals an gutem Eifen fehlen, theils 
wird man aber auch die Umſchmelzkoſten in allen den 
Fällen erfparen können, wo die Befchaffenheit der 
Gußwaaren es möglid macht, fie unmittelbar aus 
dem Hohofen abzuftehen. Dies iſt ein bedeutender 
Vorzug, den ſolche Gießereien vor allen denen vor—⸗ 
aus haben, bei welchen alle anzufertigenden Guße 
waaren die Umfchmelzfoften des Roheifens tragen 
müffen, welche oft fo groß find, daß folche Bieße- 
reien diejenigen Gußwaaren, bei denen die Arbeit 
nicht fehr bedeutend iſt, gar nicht anfertigen können, - 
weil ſie nicht im Stande find, mit entfernteren Gie⸗ 
. Bereien, welche den Vorzug des Hohofenbetriebs ge⸗ 
nießen, Preis zu halten. | \ 

Das flüffige Roheiſen mag nun aus. dem Hoh⸗ 
ofen unmittelbar genommen, oder erft in andern 
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Defen umgefehmolzen werben, fo find bie Vorrich⸗ 
tungen, es in die Formen zu leiten, doch völlig über⸗ 
einſtimmend. Das Roheiſen muß naͤmlich entweder 
durch eine in Sand geformte Rinne aus dem Ofen 
in die Formen laufen, welche tiefer liegen, als der 
Abſtich, oder es wird in fogenannten Gießkellen aufs 
gefangen und in den Kellen zu ben Formen gettas 
gen. Die Formen zu großen und ſchweren Saden 
werden immer in die Erde eingegraben und mit Sarıd 
umftampft (fie werden eingebämmt), um dem Drude 
des Eifens gegen die Wände der Form einen Wi: 
berftand entgegenzufegen und das Zerfprengen der 
Sorm zu verhindern. Dieſe Formen ftehen alfo ſchon 
deßhalb an ſich immer niedriger, als der Abftich des 
Ofens, welcher gewöhnlich noch etwas höher Tiegt, 
als die Sohle der Hütte, um für das Gerinne, wel: 
ches das flüffige Eifen in die Formen leiten fol, ein 
Gefälle zu erhalten. | | 

Die Anwendung des Roheifens zu Gußwaaren, 
oder die Gießeret, zerfällt alfo in zwei Theile. Der 
erfte Ichrt die Art und Weile, wie das Roheiſen, 
inſofern es nicht unmittelbar aus dem Hohofen ges 
nommen wird, umgefchmolzen werden muß; der zweite 
jeigt Die vier verfchiedenen Methoden, weiche man 
anwendet, um dem Roheiſen die verlangte äußere 
Geftalt zu geben. Um biefe hervorzubringen, müffen 
nämlich, wie ſchon bemerft, hohle Räume gebildet 
werden, welche die äußere Form des Körpers haben, 
den man zu erhalten wünſcht. Einen folcyen hohlen 
Raum nennt man die Form, weil er gleihfam die 
äußere Form ift, die das Roheifen anzunehmen ges 
jwungen wird. Diefe Form zu bilden, ift die Be: 
häftigung des Förmers, und die Kunft, welche 
fie zu bilden lehrt, heißt die Förmerei. 

Es giebt drei verſchiedene Arten, das Roheifen 
umzuſchmelzen ober es in den Zuftand der Flüſſig⸗ 
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„keit zu verfegen. Man fchmelzt ed nämlich entweder 
in bededten Gefäßen (Tiegeln), welde zwifchen 
glühenden Kohlen auf den Roſt eines gut ziehenden 
Windofens geftellt werden; oder e8 wird mit Kob- 
len gefchichtet, in niedrigen, mit einem Gebläfe ver: 
fehenen Defen (@upolöfen) niedergefehmolzen und 
fammelt fidy unter der Form in dem unterften Theile 
des Dfenfchachtes, woraus ed von Zeit zu Zeit ab— 
geftochen wird; oder es wird durch den bloßen Luft: 
zug bei Slammenfeuer in Defen ($lammöfen) ge— 
ſchmolzen, welche einen befondern Roft zum Verbren⸗ 
nen des Breunmateriald haben, deffen Flamme über 
das einzufchmelzende Roheiſen geleitet, das flüffig 
gewordene Roheiſen aber in einem Sumpfe aufge 
fammelt und aus dieſem entweder mit Kellen ausge— 
ſchöpft, oder mit einem Male durch eine Abſtichöff— 
nung abgelaſſen wird. — Jede von dieſen Metho— 
den hat, wie wir ſehen werden, ihre Eigenthümlich— 
keiten, und bei jedem Umſchmelzen wird die Natur 
des Roheifens mehr oder weniger verändert. 
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Viertes Capitel. 
Von dem Umſchmelzen in Tiegeln. 


Es laffen ſich dazu ſowohl gute feuerfefte Thon⸗ 
tiegel, als Kohlentiegel (Graphittiegel) anwen— 
den. Eine Glasdecke wird dem Roheiſen bei dem 
Umſchmelzen in Tiegeln nicht gegeben, weil dieſelbe 
bei'm Ausgießen des flüſſigen Roheiſens in die For— 
men hinderlich ſein würde. Weil die Tiegel aber 
mit einem Deckel verſehen ſind, ſo wird das Roh— 
eiſen durch das Tiegelſchmelzen in ſeiner Beſchaffen⸗ 
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beit nur wenig verändert, theild weil die Maffe des 
Tiegels: in der furzen Zeit, bis zu welcder die 
Schmelzung erfolgt, auf das Roheifen, nur eine fehr 
unbedeutende chemifche Einwirkung zeigen kann, theils 
weil das Roheifen gewöhnlich nicht ftärfer erhißt 
wird, ald nöthig ift, um es in den flüffigen Zuftand 
ju verfegen, jo daß ein anderer Verbindungszuftand 
des Eifend mit der Kohle nah dem Erkalten des 
Roheiſens felten eintritt. Es ift zwar nicht zu leug— 
nen, daß alles weiße Roheifen vom überfegten Gange 
des Schmelzofens, duch eine lange anhaltende und 
Rarfe Schmelzhitze, bei'm Tiegelfchmelzen in graue 
und weißes Roheiſen mit einem geringen, dem Koh: 
Ingehalte des angemwendeten weißen Roheifens ent⸗ 
ſptechenden Kohlengebalt umgeändert werden fann, 
daß. alfo jenes weiße Roheiſen ebenfall8 zum. Ties 
gelguß geeignet fein würde; allein die Anwendung 
eines folchen Roheifens würde einen fo großen Auf: 
wand an Zeit und Brennmaterial erfordern, daß es 
deshalb nicht für tauglich zum Tiegelguß gehalten 
werden kann. Ebenſo untauglich ift das gare (weiße 
oder graue) Roheiſen, von leichtflüffigen Beſchickun— 
gen bei niedrigen Zuftellungen erblafen, weil es fich, 
beim Ausgießen in die Falten Formen leicht abfchredt 
und weiß und fpröde wird, Eigenichaften, die man 
bei allen Gußwaaren, die bei der Tiegelgießerei dar— 
geftellt werden follen, ganz vorzüglich zu vermeiden 
juht. Es ift daher für die Tiegelgießerei nur graues 
Roheifen, von ftrengflüffigen Befchidungen, bei hohen 
hi a Zuftellungen erzeugt, mit Vortheil anzu 
wenden. n 

Das Umfchmelzen des Roheiſens in Tiegeln 
iR übrigens eine fehr einfache Operation und fann 
überall, wo nur eine.nicht zu niedrige Feuereffe:ift, 
ſeht leicht-bewerfftelligt werden. Fig. 8 und 9,: Tas 
el 1, ſtellen den Durchſchnitt und die vordere, Ana” 
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fiht eines Viegelofens dar. Der Dfen felbft befieht 
aus einem etwa 2 Fuß hohen prismatifchen oder cy⸗ 
lindrifhen Schacht A, welcher unten mit einem Roſt 
B verfehen tft und oben durch eine ſchief liegende 
Platte C gefchlofien wird, in welcher fich eine Deffs 
nung befindet, durch die der mit dem umzujchmel- 
zenden Eifen angefüllte Tiegel vermittelft einer eifer 
nen Zange (Schnabel= oder auch Bauchzange) auf 
den Roſt geftellt und nach der erfolgten Schmelzung 
wieder aus dem Ofen genommen wird. Sobald der 
Ziegel eingefegt ift, wird die Deffnung mit einem 
eijernen Schieber oder Dedel geichlofien, und Flamme 
und Rauch werden durch den Abzugscanal D in die 
Eſſe E geleitet. Zu dem Afchenfalle F gelangt man 
durch eine Deffnung, welche fi vorn in der Mauer 
des Dfend unter dem Roſte befindet, und welche man 
mehr oder weniger fchließt, je nachdem mehr oder 
weniger Luft unter den Roft treten fol, Das Bers 
hältniß der Größe der Deffnung unter dem Aſchen⸗ 
falle zu der Größe des Roftes, zu der Höhe der Feuers 
efje und zu der Belchaffenheit des Brennmatertats 
muß duch Verſuche und Erfahrungen beftimmt wers 
den. Die Luft muß mit einiger Geſchwindigkeit un— 
ter den Roft treten und auf das Brennmaterial wirs 
fen; ift die Deffnung daher zu groß, fo verbrennen 
die zunächſt auf dem Roſte liegenden Kohlen ohne 
Wirkung; iſt fie zu Fein, fo fehlt e8 an Luft zum 
lebhaften Berbrennen. Um den Zug beffer beftims 
men zu fünnen, ift es deßhalb fehr anzurathen, dem 
Abzugscanale oder dem Fuchs D, da, wo er in die 
Eſſe führt, durch Hinzufügung oder durch Wegnahnte 
einer niedrigen Schicht von Thonplatten eine folche 
Einrichtung zu geben, daß der Rauch und die er— 
hitzte Luft fehneller und langſamer abgeführt werden 
fönnen, je nachdem man diefen Damm mehr oder 
weniger erhöht. . Den ftärkften Zug kann man her⸗ 
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vorbringen, wenn man die vordere Deffnung des 
Aſchenfalls ganz ſchließt und den Ajchenfall mit eis 
nem Luftzuführungscanale, welcher an der freien, küh— 
len Luft außer dem Gebäude ausmündet, in Verbin— 
dung ſetzt. Eine fehr heftige Hitze läßt ſich erzeus 
gen, wenn man unter dem gefchloffenen Roſtraume 
einen Windſtrom aus dem Gebläfe führt. 

Noch wenig bekannt ift ein Viegelofen, der das 
ſchnelle Schmelzen fehr begünftigt und den Kohlen 
verbrauch, Der bei diefer Schmelzmethode fonft fehr 
bedeutend ift, um Dieles. verringert; feine Belchreis 
bung möge daher hier einen Platz finden. Das 
Schmelzen gefchieht nämlich in einer eigenen Fleinen 
Ge, in welche der Wind von allen Seiten zugleich 
trifft und in welcher daher leicht eine hohe Tempe 
talur erzeugt werden fann. -.Die Effe befteht aus 
Thon und iſt ringförmig; im Lichten beträgt ihre 
Durchmeſſer 12 Zoll, fie it 10 Zol hoch, der Ring 
it 2 Zoll did. Um fie zu verfertigen, feßt man 
mei Gifenringe, welche die erforderlichen Dimenfio« 
nen haben, genau concentrifch ineinander und ſtampft 
zwiſchen beide feuerfeften Thon ein. Im äußern 
Ringe befinden fich zwei Reihen Löcher; jede hat des 
ten acht, Die fo geftelt find, Daß die der obern 
Reihe auf die Intervallen der untern treffen. Die 
über haben 1 Zoll im Durchmefler. Ift der Thon, 
ung eingeftampft, fo fticht man in demſelben durch 
die Löcher des äußern Ringes hindurch und bohrt 
auf diefe Weife die 16 Löcher eylindrifch aus. Man 
ieht nun den innern Eifenring ab und fchneidet oben 
ud unten den Salz hinein, den die Zeichnung (Fi: 
gu 10, Taf. 1) bei a und b zeigt. Dev Thon zum 
Einftampfen darf nur wenig feucht feinz der fertige 
Ring wird an der Luft noch vollends ansgetrodnet; 
und wenn er etwas zufammengefchrumpft iſt, nimmt 
nan auch Den. äußern Eifeusing ab. Um nem Thoma” 
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ringe mehr Feftigkeit- zu geben, legt man eine: Ei— 
fenfchiene um ihn, in der Mitte feiner Höhe. Diefe 
Efie fegt man zum Gebrauch in eine cylindrifche 
Vertiefung eines Heerdes, die 24 Zoll Durchmef: 
fer und 10 Zoll Höhe hat. Stellt man die Eſſe 
in die Mitte, fo bleiben ringsum 4 Zoll Zwiſchen⸗ 
raum. Diefen verfchließt man oben mit einem eifer: 
nen, fcheibenförmigen Ringe, der an der Effe und - 
am Heerde Iuftdicht verfehmiert wird, Der Wind 
wird durch einen Fleinen Balg bervorgebradht; man 
leitet ihn in der Höhe der untern LXöcherreihe und 
zwar fo, daß er auf Fein einzelnes Loch trifft, im 
‚den cplindrifchen Raum um die Efie. Er vertheilt 
fih ringsum und tritt durch alle Löcher zugleich ein. 
Der Wind muß ohne Prefjung, aber in großer Menge, 
zugeführt werden. Den Siegel fegt man auf Zie— 
geln fo hoch, daß fein Boden mit der untern Qöchers 
reihe gleich Hoch fteht. Iſt die Effe auf der obern 
Seite ausgebrannt, fo dreht man fie um und nimmt 
die untere Seite nad oben, Sie. hält auf diefe 
Meife 10 bis 15 Schmelzungen aus. Während des 
Schmelzend feßt man zwei zufammen 3 Fuß bobe 
Scornfteine von Thon auf die Effe, welche die 
Wärme zufammenhalten; fie find durch eine Heine 
Winde leicht abzuheben. Die Kohlen zu dieſem 
Schmelzen müffen alle ziemlich gleich groß fein; am 
Beſten ift e8, fie durch ein großlöcheriges Sieb aus: 
zuſieben. Diefer Ofen ift: noch zu vielen andern 
Metallſchmelzungen, befonders zu Gußftahl, zu em— 
piehlen. = Ä 

» Die Anzahl der Ziegel, welche zu gleicher Zeit 
auf den Roft gebracht werden können, richtet fich 
nach ihrer Größe. E8 verfteht ſich von felbft, daß 
die Tiegel nicht unmittelbar auf den Roft, ſondern 
auf eine unfchmelzbare, 3 biß A Zoll hohe Unterlage 
geftellt werden müflen, weil fie fonft durch Die von 
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\ 
unten einftrömende Luft kalt geblafen und theils nicht 
gehörig erhigt, theild durch die ungleiche Erhitzung 
dem Springen audgefegt werden würden. 

Die Graphit= oder Ipſertiegel find freilich koſt⸗ 
barer, al8 die Thon- oder heffiichen Tiegel, aber 
weit vorzüglicher, weil.fie das Eifen mehr gegen die 
Oxydation bewahren und. einen "geringern Abgang 
oder Schmelzverluft*verurfachen. Ein guter Ziegel 
muß mehr Schmelzungen aushalten. — Größere Tie— 
gel al8 ſolche, die 20 — 30 Pfund Roheiſen enthal: 
ten fünnen, wendet man vielleicht niemald, wohl 
aber oft Fleinere an, theild weil man ſich bei'm Tie— 
gelguß immer nur auf die Darftellung von leichten 
und feinen "Gußwaaren befchränft, theils weil fich 
(hwerere Ziegel nicht gut handhaben laffen würden. 

Als Feuerungsmaterial werden entweder Holz: 
tohlen oder Coaks angewendet. Bedient man fidy 
der Holzfohlen, jo muß der Schacht des Dfens ho: 
ber fein, als bei Coaks; auch müffen von Zeit zu 
Zeit Kohlen nachgefchüttet werden, wodurd das Ums 
ſchmelzen fehr Foftbar wird. Iſt man daher durd: 
aus auf die Anwendung von Holzfohlen befchränft, 
jo wird es vortheilbafter fein, den Ziegelofen mit 
Gebläfe anzuwenden. Gewöhnlich und vortheilhafter 
bedient man fich aber der Coaks, bei deren Anwen- 
dung zum Umfchmelzen von 100 Berliner Pfd. Roh: 
eilen in den gewöhnlichen Tiegelöfen mit natürlichem 
Luftzug auch wohl 10 bis 18 Eubiffuß erforderlich 
find, Der Verbrauch läßt fich gar nicht mit Zuver: 
läffigfeit beftimmen, weil zu einem Schmelzen faft 
gleihde Duantitäten Coaks erforderlich find, man mag 
größere oder kleinere Siegel anwenden und diefe mehr 
oder weniger füllen. Immer ſind aber die Tiegel— 
Ihmelzöfen mit natürlihem Luftzuge höchſt unvoll: 
fommen und einen ſehr ftarfen Kohlenverbrauch ver; 
anlaffende Vorrichtungen. 

Schauplag 103. Bd. 2. Aufl., 7 
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Der Roheifenverluft bei'm Tiegelſchmelzen follte 
eigentlich nur höchſt unbedeutend fein, aber er be= 
‚trägt doc nicht felten 15 bis 35 Procent. Diefer 
Verluft wird jedoch nicht durch die Arbeit des Um— 
ſchmelzens, fondern ganz allein durch mechanifches 
Berzetteln der Eifenförnden und durch die Eingüffe 
bei den Formen verurfaht. Deßhalb wird er une 
verhältnißmäßig größer fein, wenn nur fehr Fleine 
Gußſtücke angefertigt werden und wenn das verzet- 
telte Eifen nicht forgfältig zufammengehalten wird. 

Die Tiegelgießerei ift demnach zwar fehr ein 
fach und erfordert fehr wenig Vorrichtungen, dage— 
gen ift fie aber auch fehr foftbar, theild wegen der 
Unterhaltung der Ziegel, theild wegen des großen 
zum Umfchmelzen erforderlichen Brennmaterialienauf- 
wandes und wegen des fehr bedeutenden Eijenab: 
ganged. ES können daher auch nur Fleine Guß— 
waaren, die als Lurusartifel, oder wegen der Mühe 
famfeit bei'm Einformen, fehr theuer bezahlt werden, 
die Unfoften des Tiegelguffes tragen. Größere Ars 
tifel, die in’d Gewicht fallen, werden verhältniß: 
mäßig nicht theuer genug bezahlt, um die Schmelz: 
foften des Tiegelguffes, welche den Werth des Rob: 
eifens oft doppelt überfteigen, erfeßen zu koͤnnen. 
Außerdem ift e8 auch aus den weiter oben angege- 
benen Gründen nicht —— große read aus 
Tiegeln zu gießen. 
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Sünftes Capitel. 
Das Umfchmelzen in ven Kupolöfen. 


Allgemeine Bemerfungen. — Die Kupol— 
öfen haben große Aehnlichkeit mit den Hohöfen, je— 
doch ganz andere Dimenfionen. Sie find mit Ge: 
bläjen verfehen, und man trägt fehichtenweis Roheifen 
und Brennmaterial ein, das flüffige Metall fällt 
den untern Theilen zu, aus welchen man es je nach 
den Bedürfniffen der Förmer in größern oder kleinern 
Duantitäten abſticht. Gewöhnlich find über den 
Kupolöfen Effen angebradht, die aus Ziegelfteinen, 
aus Blech oder aus Gußeifen beftehen, und mittelft 
denen die gasfürmigen Verbrennungsproducte abges 
führt werden. Entweder ftehen fie unmittelbar auf 
dem Dfenrande auf, und müffen alddann mit einer 
Deffnung verfehen werden, durch welche Brennma: 
terial und Roheiſen in die Defen eingetragen wer: 
den kann. Am Häufigften umgeben aber die Eſſen 
den obeen Rand der Kupolöfen nur mantelfürmig. 
Häufig find die Kupolöfen auch mit einem Winders ' 
bigungsapparate verfehen, der durch die entweichende 
Gichtflamme gefeuert wird. 

Mäntel der Kupolöfen. — Man bildet. ven 
äußern Mantel der Kupolöfen zumellen aus gußel- 
fernen Platten, die auf einer 8 oder 6 edigen Sohl— 
platte, oben durch einen eben fo geformten Kranz, 
fowie auch durch Schraubenbolzen oder eiferne Reife 
feftgehalten werden. Da aber Gußeiſen durch die 
abwechielnden Einwirfungen- der Ausdehnung und 
Zufammenziehung zerbrochen oder zerriffen wird, fo 
daß das gefchmolzene Metall durchläuft, fo ift es 
befier, die Mäntel aus ftarfem Bleche zuſammenzu— 
nieten, und ihnen eine cylindriſche oder u 
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Geftalt zu geben. Der Boden befteht ſtets aus einer 
8 oder 6 edigen oder runden, gußeifernen. Platte, 
die entweder aus einem Stüd oder aus zwei Hälfs 
ten beftebt, in der Mitte häufig eine runde Oeffnung 
hat, durch welche die Dämpfe entweichen können und 
welche auf einem maffiven Fundament von Mauer: 
werfe liegt. Gewöhnlich ift der vordere Theil dieſes 
Mauerwerfs mit einer gußeifernen Platte verfehen, 
welche dasfelbe gegen die Angriffe der Glut ſchützt, 
wenn der Dfen entleert wird, und die glühenden 
Schlacken und Coaks vor deffen Bruft liegen bleiben 
und abgelöfcht werden. Bor der Abftiyöffnung der 
Kupolöfen ift eine gußeiferne mit Sand ausgefütterte 
Rinne angebracht, durch welche das Noheifen in die 
Gießpfannen und Gießfellen läuft, welche man darun— 
ter hält oder ftellt. 

Verfertigung des Ofenſchachtes. — Zu 
Seraing wendet man zur Berfertigung des Schachtes 
einen fetten, feuerfeften Sand oder fogenannte Maffe 
an. Nachdem die Sohle vollendet ift, die aus 
mehren recht feft geftampften Sandſchichten befteht, 
die eine Etärfe von etwa A Zoll haben, ftellt man 
“eine cylindrifhe Schablone von dem Durchmeffer 
darauf, den die Gichtöffnung haben fol. Man 
ftampft nun die Maſſe fehr forgfältig zwiſchen Man: 
tel und Schablone ein, und wenn man die Höhe Der 
leßtern erreicht hat, fo lodert man fie durch Ham: 
merfchläge und zieht fie mittelft eines Ringes in bie 
Höhe. Auf diefe Weife fährt man mit Einftampfen 
der Mafle oder des Schadhtfutters fort, bi$ daß man 
zu der Höhe der Gicht gelangt ift, auf welche man. 
einen gußeifernen oder einen Kranz von feuerfeften 
Ziegelfteinen legt, fo daß die Ränder durch die in 
den Schacht geworfenenen Materialien nicht befchäs= 
Digt werden. Bei'm Einftampfen muß man da, 
wohin die Formen kommen follen, Fegelfürmige Höl: 
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zer einfteden, welde bis zu der Schadtfchablone 
reihen, die man fpäter wieder herauszieht. Nach— 
dem die Schablone gänzlich aus dem Dfen heraus: 
gezogen ift, vollendet man das Innere des Schacdhts 
futter8 durch Schneiden und Schlagen. 

Die Fig. 11, Taf. I, giebt einen fenfrechten 
Durchſchnitt nach der Achſe eines Kupolofeng, deffen 
gußeiferner Mantel aus 2 Cylindern befteht, von 
denen jeder O,90 M. hoch und 1 M. weit ift. Fig. 
12 ift der Schadtdurdfchnitt eines andern Ku— 
polofens. 

Da, wo man feine gute Maffe hat, wendet 
man auch häufig Feilförmige feuerfefte Ziegelſteine 
zu dem Futter der Kupolöfenfchäcte an, welche mit 
feuerfeftem Mörtel eingelegt werden. Zwiſchen den 
Steinen und dem Mantel bleibt ein Zwifchenraum, 
den man mit Aſche, fleinen Steinen oder fonftigen 
fhlechten Wärmeleitern ausfüllt. 

Reparatur und Dauer eines Schad- 
tes. — Um einen Kupolofen zu repariren, Ddeffen 
Schachtwände zu fehr angegriffen worden find, macht 
man mit einer Brechſtange die verglaj’te Rinde an 
der innern Wand los. Man befeuchtet die Ober» 
fläche des bleibenden verbrannten Maffefutters, damit 
fih dasfelbe mit der frifch einzutragenden Maſſe 
beffer verbinde, macht alsdann einen Ueberzug von 


Thon und trägt nun friihe Maffe auf, die man. 


mit einem hölzernen Schlägel feftihlägt. Man wen: 
det bei diefer Arbeit feine Schablone an. Die Auge 
befierung eines Ziegelfteinfhachtes wird durd Aus: 
wechfelung der ſchadhaften Ziegelfteine bewirkt. Die 
Dauer der Schähte hängt von der Befcaffenheit 
der Maſſe ab, und fann nur einige Tage, aber aud) 
wenige Monate betragen, wobei man vorausfegt, 
daß täglich gefchmolzen und der Betrieb nur Nachts 


unterbrochen wird. Man reparirt jedoch die Schaͤch⸗ 


— 
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alle acht Tage und den Boden dreimal wöchentli 
In den kleinen Kupolöfen, in denen das Roheif 
hitziger als in den großen iſt, muß man den Scha— 
nach 6 Wochen wieder auswechſeln, während in d 
großen die vollſtändige Erneuerung des Schacht 


erft nach einem 6 — 9 monatlichen Betriebe erfe 


derlich ift. : 
Geftalt und Dimenfion. — Obgleih t 


Form und Dimenfion der Kupolöfen nicht fo fire 
gen Regeln unterworfen find, als die der Hohöfe 


fo beſtimmt mun fie Doch nad) der Menge des un 


zuſchmelzenden Roheifens, nach der Kraft des Wi 


des, den man benugen fann, fowie auch nad D 
Beichaffenheit des Brennmateriald. Die Höhe d 
Kupolöfen wecfelt von 1,50 — 6 M. und ih 


Weite von 0,795 — 3 M., welhe Maße fih ſämm 
ih auf den Mantel beziehen. Die größten Kupo 


öfen können 12000 Kilgr. Roheiſen enthalten. D 
Höhe der Kupolöfen nimmt in dem Maße zu, al 
ſich die fpecififhe Schwere des Brennmateriald veı 
mindert, damit das Roheifen nicht durch die Brenn 
materialfchichten falle. Mit Coaks, welches da 
befte Brennmaterial zum Kupvlofenbetriebe ift, über 
fteigt die Höhe felten 2 — 3 M. 

Zu Seraing, wo man Coaks von erfter Dua 
lität anwendet, die aus Rußfohlen, aus fogenannteı 
roulons bereitet find, bat man drei Arten vo: 
Kupolöfen, nämlich einen fleinen, vier große um 


einen fehr großen, Bezeichnet man den obern Durch 


meer des Mantels diefer Defen mit D, den innerr 
Durchmeffer des Schadhtfutterd mit d, und die Höhe 


des Schacdhtes mit H, fo hat man: bei’m kleinen 


Dfen, H = 6 Fuß eng., D — 3 F. wd= 


13 5.5 bei den großen, U— 75, D=Al F., 


S 2 5%. unten und 14 5. oben; bei dem größten, 
185; D=55 wd= iM. überall. 


’ 
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Diefer letztere Kupolofen Fann fehr leicht 5000 Klgr., 
dv. 5. faft 100 Ctr., faſſen. 

Im Kohlenjad erweitert fih der Schadht auf 
der Formſeite, und etwas weniger an der Windfeite; 
jedoch hat die Form nichts Feſtes, und ſehr häufig 
madht man fie cylindrifh. Da, wo derSchadt mit 
dem Boden zufammentrifit, macht man ftets eine 
Rundung, um den Abfluß des Roheiſens zu erleich- 
tern, und um fcharfe Eden zu vermeiden, indem fi 
dort fehr leicht Schlafen und Roheifen feftfegen. 

Aus Mangel an Beftellungen fehen fidy die 
Gießereien oft genötbigt, täglich nur wenig Roheifen 
zu fchmelzen, und alsdann vermindert man den Durchs 
meſſer des Kohlenfads; um Veränderungen je nad 
der Wichtigkeit ded Betriebed vornehmen zu Fönnen, 
giebt man dem Mantel eined Kupolofens einen fol- 
hen Durchmeffer, daß man möglichft weite Schächte 
im Berhältniß zur Höhe des Dfens einfegen kann. 

Die BVBerengung des untern Theiles von dem 
Schachte, veranlaßt eine Erfparung, an Brennma- 
terial und ift ift bei einer ſchwachen Production, bei 
einem ſchwachen ©ebläfe .und bei leichten Kohlen 
zwedmäßig, allein es wird dadurch der Abbrand ver- 
mehrt und die Zerftörung der Schakhtwände beför— 
dert. Man wendet die in Fig. 11 angegebene Form 
häufig an, allein wenn man nur unbeträchtliche- 
Roheifenmengen umzufchmelzen bat, fo fann man 
auch die in Fig. 9 angegebene Form annehmen, 
welche durch den Betrieb fehr bald in die vorherges 
hende verwandelt werden wird. 

Gebläfe, Formen u. f. w. — Die zwed: 
mäßigften Gebläfe für die Kupolöfen find die Ven— 
tilatoren, jedoch kann man auch, Kolbengebläfe, wie 
bei den Hohöfen anwenden. Der fhwahe Drud, 
unter welchem die Bentilatoren den Wind in den 
Dien führen, veranlaßt eine Erweiterung Der Zone 
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in welcyer die vollftändige Verbrennung Statt findet, 
und verhindert eine Veränderung des Roheiſens., 

Damit der Heerd der Kupolöfen eine größere 
Roheifenmenge enthalten fünne, bringt man ftete 
mehre Formen in einer jenfrechten Linie an. Bes 

merft man nun, Daß das gefchmolzene Metall die 
Höhe der erftern Form erreicht hat, ſo verſchließt 
man dieſelbe mit einem Pfropf von feuerfeftem Thon 
und läßt den Wind durch die nächſt obere einſtrömen. 
Man wiederholt dieß mit den übrigen Formen, bis 
daß ſich in dem Ofen ſo viel Roheiſen angeſammelt 
hat, als man zum Abguß bedarf. Nach dem Ab: 
ftih fängt man wiederum mit der unteren Form zu 
blafen an. Sn großen Kupolöfen führt man den 
Mind mittelft zweier fich Ereuzenden Formen ein, Die 
man aber auch einander gerade gegenüber anbringen 
fann, wie dieß, 3. B., zu Seraing der Fall ift. 

Wird der Ofen wittelft eines Bentilatord mit 
Wind gefpeift, jo wendet man Düfen von fehr gro« 
ßem Durchmefler, 3. B., von 0,08 — 0,15 M. an, 
je nad) dem. uiid "Inhalte der Kupolöfen. Dft 
benugt man auch zur Erlangung einer weiten Aus— 
Dehnung des Windes zwei fenfrecht über einander 
liegende Düfen. 

Die Oeffnung der Düfen, wenn man andere 
Sebläfe als Ventilatoren anwendet, wird faft auf 
diefelbe Weife beftimmt, al8 bei den Hohöfen. Bei 
einer zu enyen Düfe wird das Roheiſen gefrifcht, 
es wird weiß und erleidet einen bedeutenden Abgang. 
Man rechnet, daß man 10 Eub.:M. oder 320 Eub. 
Fuß rhein. Luft für 1 Klge. oder 2,1 Pfd. köln. 
Roheiſen nöthig babe, und wenn der Wind durch 
ein Kolbengebläfe geliefert wird, fo fann eine Pref- 
fung von 0,03 M. Quedfilber als eine mittlere an 
gefehen werden. Der durch Ventilatoren eingeführte 
Wind hat faft gar feine Prefiung. 
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Die großen Kupolöfen zu Seraing erhalten den 
Wind mit einer wirklichen Preſſung von 4 — 5 3. 
Queckſilber, während man bei den fleinen mit der 
Hälfte des Drudes bläͤſ't. Man regulirt die Preffung 
des Windes in den verſchiedenen Windfperrungsfäs 
ften durch Häbne. 

Iſt der Wind zu gepreßt, oder hat er im Ders 
bältniß zu der Weite des Ofens eine zu geringe 
Prefiung, fo wird das Roheiſen weiß. Es muß 
daher die Gefchwindigfeit des Windes im Berhält: 
niß zu dieſer Weite, fowie im Berhältniß zu der 
Belchaffenbeit des Brennmaterials, und zu der Größe 
der umzufchmelzenden Roheifenitüde ſtehen. 

Auf den Königl. Eifengießereien zu Berlin und 
ju Oleiwig, wendet man 12 und 6 Formen in einer 
Höhe, in gleichen horizontalen Abftänden von eins 
ander vertheilt an, eine höchſt zwedmäßige ons 
ftruction. Es entftehen dadurch eben fo viele Schinelz= 
puncte al8 Formen find, die Hige wird gleichmäßig 
vertheilt, der Wind fommt weniger gepreßt in den 
Dien, und der Schmelzproceß wird befchleunigt. Der 
Dfen ift in der Formhöhe mit einem Kranze umges 
ben, in welchen die Windleitung einmündet, und der 
eben fo viel mit dicken Glastäfelchen verfchließbare 
tunde Deffnungen hat, als Yormen vorhanden find. 
Reptere find in einem innern Kranze angebracht; er 
wird in die Schadhtmauer eingelegt. Die äußeren 
Deffnungen werden mit Glasſcheiben in eifernen Kaps 
fein verfchloffen,, fo daß man jede Form beobachten 
und nach Herausnahme der Kapfel die Form mit 
dem Spieße reinigen kann. Defen diefer Art find 
beionders dann zweckmäßig, wenn man viel Roheifen, 
etwa 50 Etr., auf einmal, umfchmelzen will. 

Kupolöfen und Kupoldfenbetrich mit 
erhigter Gebläfeluft. — Die Figg. 13 — 17, 
Taf. I, zeigen die Abbildungen zweier ebenfalls mit 
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Coals gefeuerter Kupolöfen auf der Gießerei zu 
Gleiwitz in Oberfchlefien, mit Winderhigungsapparat. 
Beide Defen liegen unter einer gemeinfchaftlichen 
Eſſe und jeder ift mit zwei einander gegenüberliegen: 
den Formen verfehen. Seder rubt auf einem Ziegel: 
fteinfundament von cylindrifcher Form, das inwendig 
hohl und mit feuerfeftem Thon feft audgeftampft  ift. 
Nach der Bruft des. Dfens öffnet fich der Rand B, 
und hier bildet der Kranz einen Borfprung C, wels 
cher zurlinterftügung des Abftich& dient. Der Kranz 
ift nach einer radialen Richtung geipalten, um der 
unregelmäßigen Ausdehnung widerftehen zu können, 
welche die ungleihe Wärmevertheilung beranlaßt, 
Das aus feuerfeften Ziegelfteinen aufgeführte, 84 3. 
ftarfe Schachtfutter, ‚erhebt ſich bis zur Höhe der 
Formen fenfrecht und dann etwas conifch; unten ift 
der Schacht 21 und 22 und oben 15 — 16 Zoll 
weit. Die ganze Höhe beträgt 8 F.; die fupfernen 
Maflerformen liegen 18 Zoll über dem von hinten 
nad) vora zu jchräg abfallenden und aus feuerfeften 
Thon und Quarsfande beftehenden Boden, und fie 
find in dem Maule 2 — 24 Zoll weit. Die äußern 
Mäntel der: Defen bilden zwei übereinanderftehenpe, 
1 Zoll ftarfe gußeiferne Cylinder. Der zwifihen 
denſelben und dem Futter bleibende Raum ift mit 
Sand ausgefüllt. Das Ganze ift mit einem guß- 
eifernen Kranze D bededt. Unten find die, Die 
Mäntel bildenden Eylinder mit einer 102 3. weiten 
und 17 3. hohen Deffnung für die Stichöffnun— 
gen, und weiter hinauf mit 26 300 bobhen und 8 
Zoll weiten Deffnungen für die Formen verfehen, 
denen das falte Wafler durch die Röhren x, x zus 
geführt, und das warme durch die Röhre y, y abs 
geführt wird, 
Coaks aus Staubfohlen, in vffenen 
Defen bereitet, zum Kupolofenbetriebe. — 
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Man verfchmelzt in den obigen: Defen Roh: und 
Brucdeifen, jetzt mit ſehr dichten Coaks, die aus 
Staubfohlen in offenen Defen dargeftellt worden find. 
Es ift über dieſe Vercoafungsmethode in der Bergs 
und Hüttenmännifhen Zeitung 1851, Nr. 
14, das Weitere gefagt worden. Da aber diefe 
Abhandlung des Herrin Hüttenmeifters Brand zu 
Sleiwig für den Kupolofenbetrieb im Allgemeinen 
fo fehr wichtig und die Vercoafung auf diefe Weife 
fo leicht ift, fo laffen wir einen gedrängten Auszug 
aus jenem Auffake hier folgen. 

Die zu Gleiwis erbauten vier Defen find 8 Fuß 
im Lichten breit, 5' hoch und 44—60' lang, Außerlidy 
aus gewöhnlichen Mauerziegeln mit Lehmverband mit 
Canaͤlen und Zügen, und-an den inneren Wänden 
aus feuerfeften Ziegeln aufgeführt. — Der Boden 
beftehbt aus einer Lage auf die hohe Kante geſetzter 
Klinferziegeln, unter denen fich zur Ableitung der 
Feuchtigkeit eine 10 Zol ftarfe Schicht, Fleingeflopf: 
ter glafiger Hohofenfchlade befindet. — Die Um: 
faffungswände haben an den langen-Seiten eine 
Stärfe von 30 Zoll, und an den Giebeln von 36 
Zoll mit einer Doffirung von 6 Zoll erhalten, wel: 
che ausreichend befunden wurde, da die Defen unge: 
achtet vieler Sprünge ohne alle eiferne Verankerung 
feit 14 Jahre treffliche Dienfte geleiftet haben und 
auch wohl länger noch in brauchbarem Zuftande aus— 
halten werden. — Die vorgerüdte Jahreszeit bei 
Aufnahme der erfien Verſuche geftattete Fein voll: 
‚Kändiges Austrodnen der Defen, gleichwohl hat eine 
baldige Belebung derfelben mit Staubfohlen feinen 
wejentlichen Nachtheil herbeigeführt, und alsbald aus: 
gezeichnet fchöne und dichte Coaks geliefert. 

Im Schaumburgifchen und in der Nähe von 
Saarbrüden hat man Berfuhe mit 10 Fuß hohen 
Defen, welche in der Mitte eine zweite Reihe von 
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Zügen zugetheilt erhielten, angeftellt, jedoch feine gün— 
fligen Refultate erlangt, und diefe Einrichtungen wies 
der verworfen. — Bei dem Belegen des Ofens wird 
die Deffnung an der einen Stirnwand mit Mauere 
ziegeln geſchloſſen, durch die entgegengeſetzte Oeffnung 
eine Lage Staubkohlen von 9 Zoll Höhe in Karren 
auf den Heerd gefahren, mit Waſſer aus Gießkan— 
nen beſprengt und feftgeftampft. — Liegen die Züge 
in diefer Höhe, dann werden hölzerne Stangen von 
6 Zoll vorderem und 4 Zoll binterem Durchmeſſer 
und der Länge der ganzen Breite des Dfend durch 
diefelben geftecft, mit feinen mit Waſſer befprengten 
Staubfohlen überfhüttet und forgfältig umſtampft. 
— Gind die Züge erft 2 Fuß bob vom Boden ans 
gebracht, wie e8 hier mit befonderd gutem Erfolge 
verſucht wurde und worüber die Beichaffenheit der 
Kohlen enticheidet, dann werden vorher mehre Lagen 
befeuchteter Kohlen aufgetragen und feftgeftampft, 
und alddann erft die erwähnten Stangen in alle, 
zwei Fuß von einander entfernt liegenden Züge ges 
legt. — Diefes Auftragen, Begießen und Feſtſtam— 
pfen einzelner 6 Zoll hoher Lagen Kohlen, wird bis 
zur Höhe des ganzen Dfens fortgefegt, fo daß der— 
felbe, je nach der Länge, welche übrigens über AO 
Fuß hinaus die Arbeit des Coaksziehers fehr be= 
fhwerlih madt, 200 — 300 Tonnen faßt. 

- Die Dberfläche wird mit Kohlenlöfche und, wo 
Diefe mangelt, mit Lchm 2 — 3 Zoll ftarf bededt 
und die zweite Stirnwand ebenfall8 durch eine ſchwa— 
he Mauer vollftändig abgeſchloſſen. 

Hiernach ift das Belegen des Dfend beendet, 
und ed müffen nun die hölzernen Etangen mit bes 
fonderer Sorgfalt herausgezogen werden, weil von 
der Erhaltung der Züge oder Canäle dad Gelingen 
der AD ſehr weſentlich abhängt, und ein 
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hierbei begangenes Verſehen kaum wieder gut zu 
machen ift. 

Bei dem Anzünden des Dfens wird zunächft 
der zur Zeit berrfchende Wind berüdfichtigt und das— 
felbe auf der dem Letztern entgegengefegten Seite 
vorgenommen, indem man vorn in jeden durch die 
Koblenmafje führenden Zug ein Bündchen kleinge— 
fpaltenes, kieniges Holz ftedt, dasfelbe anzündet, 
und die Deffnung fofort durch vorgelegte Mauerzie: 
geln und Löſche oder Sand verichließt. — Das 
Feuer wird alsbald durch den entftehenden Luftzug 
lebhaft, entzündet die Steimfohlen und pflanzt fich 
almählig innerhalb 6 — 8 Stunden an das ent: 
gegengefehte Ende des Banales fort. Iſt ed bier 
angelangt, dann muß die Deffnung des Zuges an 
derjenigen Seite, wo dad Anfteden erfolgte, ſofort 
geöffnet, die entgegengefeßte aber geichloffen werden, 
wobei zu beachten bleibt, daß vieles Umſetzen ja 
nicht früher erfolgt, als bis das Feuer durch den 
ganzen Zug gleihmäßig vertheilt ift, weil hiervon 
die gleichmäßige Vercoafung fehr wefentlich abhängt, 
und eine befondere Sorgfalt im Beginne des Coa— 
fens dem Köhler aller weitern Mühen, während der 
Dauer desfelben überhebt. — Das Umſetzen des 
Feuerd wird, je nachdem das Wetter ftürmifch oder 
ruhig ift, ale 2 — 4 Stunden vorgenommen, und 
die entweichende Flamme hierdurch immer an berjes 
nigen Seite der Umfaſſungswände des Ofens abge- 
leitet, an welcher die Züge unten gefchloffen find. 
Pflanzt fi die Vercoakung nicht in allen Zügen 
gleichmäßig fort, dann fommt ed wohl vor, daß ein: 
jelne Züge auf der einen Seite länger offen erhal: 
ten werden müflen, als andere, und daß alfo das 
Umfegen nicht gleihmäßig auf einer Seite allein 
vorgenommen werden fann. Es hängt dieß von 
ungleichmäßiger Beichaffenheit der Kohlen oder von 
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Nachlaͤſſigleiten bei'm Einftampfen der Kohlen fehr 
weſentlich ab, und ift dem vortheilhaften Ausbringen - 
an Coaks jedesmal fehr hinderlih. Die ganze Ar— 
beit des Coakers bezieht fih darauf, daß er bemüht 
ift, Die Züge offen zu erhalten, die Wirfung des 
Feuers durch Herausfragen kleiner Stüdchen Kohlen 
in den Ganälen zu befördern und das Zuſammen— 
fintern derfelben zu verhindern. Er bedient fich da— 
bei eined jchwachen eifernen Spießes mit etwas ges 
bogerem Ende, kann ſich durch große Vorſicht die 
‚Arbeit fehr erleichtern, und durch Nachläffigfeit oder 
Ungefchieflicykeit fehr erfchweren. Hat fih ein Zug 
erſt verftopft, dann bietet fein Deffnen große Schwierige 
feiten, iſt in den meiften Fällen unausführbar "und 
dem Garen der Coaks, zumal wenn ed mehre bes 
beutende nebeneinander befindliche Züge betrifft, ſehr 
hinderlih. Die Beobachtung ift nicht allein bei dem 
größern oder geringeren Definen der untern Züge, 
und bei der Wiederholung des Umfegensd maßgebend, 
fondern feine Benußung für eine richtige Beſchleuni— 
gung der Bercoafung auch dadurch wichtig, daß man 
ihn durch aufgeftellte Mauerziegeln an den Mündun— 
gen der Ganäle in der obern Fläche der Umfafjungs- 
wände auffängt oder abhält. ) 
Die Lehm: oder Löſchedecke auf der eingeltampfs 
ten Kohlenmaſſe enthält bei weiter vorgelchrittener 
Vercoakung allmählig Riffe, welche forgfältig wieder 
gefchloffen werden müffen, um das Feuer nicht nady 
diefen Stellen zu leiten; iſt dieß nicht gehörig be— 
achtet worden, dann hat man allenfalls in einer 
Verſtärkung der Dede ein Mittel, die zu raſche 
Vercoakung oder ein theilweifes Verbrennen zu vers 
hindern. Die Zuleitung des Quftftromes durch die 
Züge, bleibt immer ein Hauptpunct für die Reguli— 
rung des Vercoakungsproceſſes und ein richtiges 
Berfahren hierbei ift von eben fo wichtigem Einfluß 
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auf die Qualität, wie auf die Quantität der ge: 
wonnenen Coaks. 

Nach etwa acht Tagen werden die Coaks gar, - 
was an der aus den Zügen herausbrechenden wei: 
en Flamme, und daran zu erfennen ift, daß fich die 
Kohlenmaffe unter der Löſchedecke mit einem Spieße 
bart anfühlt. Iſt diefer Zeitpunet eingetreten, dann 
müffen alle Canäle und Züge forgfältig verfchloffen 
und das Feuer während zwei Tagen allmählig er: 
fidt werden. Das Herausbrechen und Ziehen der 
Coaks, bei dem man fich derbei der Vercoakung all: 
gemein üblihen Werkzeuge, der Spießhafen, Reden, 
Schaufeln und Schwingen, bedient, ift eine fehr ans 
firengende Arbeit. Sie beginnt mit dem Fortreißen 
der Mauer an derjenigen Stirnwand, von welcher 
aus gerade der Wind weht und die fi entwideln- 
den Dämpfe fortführt, und wird fortgefegt durch das 
Herausbrechen der Coaksſtücke mittelft des Spieß: 
bafens, mit dem Begießen der nädften Schichten 
Coaks, und deren weiterem Herausbrechen und Her: 
cusichaffen. | 

Die Coaker haben innerhalb der hohen Um: 
faffungswände durch die ausftrömende Wärme, und 
die fich entwidelnden ſchwefligen Dämpfe eine fehr 
mübevolle Arbeit, welche fie fih im Sommer nur 
dur Benugung der frühen Morgen- oder fpäten 
Abendftunden erleichtern Eönnen. Ä 

Die Coaks find in der Höhe der Züge in zwei 
vollftändig getrennten Lagen geſchieden und beftehen 
aus einzelnen Stüden von ftänglicher Abfonderung, 
und fehr verfchiedener Größe; fie find befonders in 
der obern Lage von ausgezeichneter Schönheit ge: 
floffen, dicht, hart, und wenn hierbei mit Sorgfalt: 
verfahren wird, häufig in Eremplaren von 3 Fuß 
Länge und 1 Fuß Durchmeffer herauszubrechen. Das 
Gewicht derfelben beträgt pr. Tonne a 7, Eubiffuß 
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2 Ctr. 14 Pfd. bis 2 Ete. 3A Pfd., das quantitative 
Ausbringen giebt einen Verluft von 20 Proc., der 
jedoch, je nach der Beichaffenbeit der Kohlen fich oft 
bedeutend ermäßigt. Den Arbeitern wird pr. Tonne 
gelieferter Coaks 14 Sgr. Lohn gezahlt. 

Bei dem ©leiwiger Kupolofenbetriede haben 
dieſe Coaks die ausgezeichnetiten Refultate geliefert, 
indem man im, Stande war, mit 14 Cubikfuß der- 
felben -243 — 44 Etr. Roheifen zu ſchmelzen, je 
nachdem das flüffige Eilen zu Poterie oder zu ſtar— 
fen Gußſtücken verwendet werden ſollte. Bei der 
Anwendung der bedeutend theureren Meilercoaf8 aus 
‚ Stüdfoblen betrug der Gichtenſatz auf eine gleiche 
Quantität Coafs 14 und nur ausnahmsweiſe 24 
Ctr., ein Beweis, weldhen hohen Werth die in offe: 
nen Defen gewonnenen dichten Coaks für Eifengie- 
Bereien in großen Städten und an Orten, welche 
den Kohlenlagern fehr entfernt find, durch Erfparung - 
von Transportfoften, erlangen fünnen. — Schließlich 
bemerfen wir noch, daß Coaks diefer Art im Hoh— 
ofen einen fehr durdhgreifenden Wind erfordern. 

Der Winderhikungsapparat der. oben befchriebe- 
nen beiden Kupolöfen zu Gleiwitz ift ebenfalls in 
den Figg. 13 — 17, Taf. 1, abgebitdet. — Fig. 





13 ift ein Aufriß von der vordern Seite beider Ku: 


‚ polöfen nebſt Durchſchnitt des einen Lufterhitzungs— 


apparated. Fig. 15 ift ein fenfrechter Durchſchnitt 


des Kupolofens nach feiner Achfe, fowie eine Anficht 
des Lufterhigungsapparates nah der Linie Y Z 
Big. 17. Fig. 16 ift ein Aufriß des Kupolofeng, 
und des Apparates nach der Linie V X, Fig. 17. 
Fig. 14 ein Grundriß und horizontaler Durchſchnitt 
im Niveau der Düfen. Fig. 17 endlih ein über 
und unter dem Qufterhitungsapparate genommener 
Grundriß. Die Effen der Kupolöfen ruhen auf 
dem Gebälf b, welches von einem gußeifernen Säuls- 
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werf getragen wirb. Jeder Dfen hat zwei einander 
gegenüberliegende fogenannte Wafferformen, durch 
deren hohlen Räume, behufs ihrer Abkühlung, fort: 
während Waffer zu: und abgeleitet wird. Innerhalb 
der beiden Efjen find auf außeiferne Platten, welche 
durch die Confolen b getragen werden, befondere Er: 
higungsräume (Kapellen) von feuerfeften Ziegeln 
aufgeführt. Die Gewölbe derfelben haben nach der 
Seite der Stirnmauern ſchmale Ausfchnitte, durch 
welhe die Gichtflamme in die Eſſe ftromt. Der Er: 
bigungsapparat befteht aus einer Reihe Frummer 
Röhren, die über der Gichtöffnung angebracht wor: 
den find, und durch welche die Gebläfeluft nach und. 
nah ftrömen muß. Das Ende der Leitung geht in 
eine Röhre von halbfreisförmiger Geftalt aus, die 
auf dem Bichtfrange des Ofens ruht. Der ganze 
Apparat, deffen Einrichtung übrigens aus einer Be: 
trachtung der Figuren deutlicy wird, liegt aufden bei- 
den gußeifernen Platten EE, die an den beiden Enden 
dur) das Mauerwerk und dagwifchen durch. gußeiferne 
Stügen F, F, getragen werden, welche auf der Con: 
fole b feftgefcehraubt find. Cine quer über die andere 
liegende gußeiferne Platte G trägt dDieRöhren des Ap— 
parated. Nachdem fih derWind in den hintern Röh— 
ten erhigt hat, gefchieht dieß noch mehr in den vor: 
dern, gänzlich von der Flamme umgeben. Die auf den 
verfchiedenen Figuren angebrachten Pfeile geben den 
Weg an, den die Luft in dem Apparate verfolgt. 

Gezähe ꝛc. — Die Gezähe und übrigen nöthir 
gen Gegenftände bei'm Kupvlofenbetriebe find folgende: 

1) Einige Syieße von Rundeifen von: 0,015 
— 0,03 Met. Stärfe zum Abftechen des Roheifeng, 
jowie auch zum Reinigen der Formen; 

2) einige hölzerne Stäbe, an deren Ende man 
einen conifchen Pfropf von Thon oder fettem Sand 
andbadt, womit die Abftichöffnung verfchloffen wird; 

Schauplatz 103. Bd. 2, Aufl, 8 
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3) eine Waage zum Abwägen der Coafd: und 
Roheiſengichten; 

4) Körbe zum Aufgeben der Coaks; 

5) ein Haken zum Reinigen der Sohle, wenn 
das Schmelzen vollendet iſt; 

6) eine eiſerne Krücke, um die Gichten nieder: 
zuzieben; | 

7) eine gußeiferne Platte mit einer eifernen 
Stüse, um die Schmelzer, wenn fie den Ofen nad) 
dem Abftich reinigen, gegen die Hige zu fehügen, und 
um den Hafen dagegen flügen zu fünnen; 

8) ein Waffereimer zum Auslöfchen der Coaks, 
bei'm Entleeren der Oefen; | | 

9) mehre cylinderförmige hölzerne Schablonen, 
Schlägel, Meſſer und Kragen oder Schaber, welcher 
Werkzeuge man ſich bei der Eonftruction und Aus: 
befferung der Maffenfchächte bedient. 

PDerfonal. — Der Betrieb eined während 
des Tages in Feuer ftehenden Kupolofens erfordert 
einen Schmelzer und einen Gehülfen. Sind nur 
wenige Formen abzugießen, fo beforgt ein Mann 
den Dfen allein, und in kleinen Gießereien wird 
gewöhnlich ein Former zu diefem Gefchäfte benugt. 

Ein guter Schmelzer muß die Beiihaffenheit des 
Roheifens und die verfchiedenen Refultate, welche 
durch Befchifung und Vermengung desfelben veran- 
laßt werden, genau kennen; dieß ift jedoch gar nicht 
leicht und es gehört eine fehr lange Uebung dazu. 
Zum Guß von Gegenftänden, die einen ſehr hohen 
Preis baben, verſucht man die. Eifenforten zuvor 
durch Abguffe eines minder wichtigen Stüde. Die 
gewöhnliche Arbeit des Schmelzers befteht im Laden 
des Ofens, im Reinigen der Formen und in. der 
Bertheilung des Roheifend an die Förmer, je nach 
den Bedürfniffen. Der Gehülfe muß die Materialien 
‚ abwägen und fie zum Gichtboden der Defen bringen. 
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In Gießereien, in denen viele Fleine Stüden abzu= 
gießen find, bejchäftigt die Vertheilung des Roheifeng 
den Schmelzer oft fo, daß er die Stihöffnung nicht 
verlaffen fann, und ed muß alddann der Gehülfe 
das Aufgeben der Gichten beforgen. — Die Schmel: 
zer bei den Kupolöfen werden entweder im Tagelohn, 
weit beſſer aber im Gedinge nad) dem erfolgten Guß» 
werf gelohnt, um fie zu veranlaffen, ſtets aufınerf: 
fam auf ein gutes Eifen auf Brennmaterialerfparung 
und auf einen möglichft geringen Abbrand zu fein. 

Das Anblafen. — a) Nur reparirter 
Dfen. — Man bringt auf die Sohle etwas Holz 
oder Reifig, wirft etwa 150 Kilogr. Coaks darauf, 
bie am Abend vorher aus dem Dfen gezogen worden 
find und ſchon gedient haben, zündet durch die Ofen: 
bruft an, und nadhdem das Feuer 4 — 1 Stunde 
gebrannt Hat, läßt man Wind von ſchwacher Preffung 
durch die untere Form ein, welche wenigftens 6 Zoll 
über der Sohle liegt. Sobald das Brennmaterial 
im gehörigen Brande ift, unterbricht man den Wind, 
tällt den Dfen bis zur Gicht mit Coaks an, ſetzt 
die erfte Noheifengicht darauf, verfchließt die Thür 
oder Dfenbruft, indem man nur eine A — 5 Zoll 
weite Deffnung läßt, und wenn dieß gefchehen ift, 
fo giebt man wiederum Wind mit halber Prefjung. 
Sobald die Gichten niedergehen, erneuert man fie 
wieder, indem man erft Coaks und dann Roheiſen 
aufgiebt und fobald ſich die erften Tropfen des flüs— 
ſigen Metalls zeigen, verfchließt man die Abſtich— 
Öffnung volftändig und bläft alsdann mit voller 
Preffung. Hat man nicht viel Zeit, fo fann man 
von Anfang an durch die Abftichöffnung blafen, um 
die Dfenfülung gehörig in Gluht zu bringen und 
dann, wie oben bemerft, verfahren. | 

b) Reuer Dfen. — Man füllt den Dfen mit 
feinen Coaks und zündet diefelben den u vor 
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dem nädhften Betriebstage an. Am folgenden Mor: 
gen zieht man das Brennmaterial aus dem Ofen 
herauß, reinigt den Dfen und verfährt alddann wie 
bei'm Anblafen eines nur reparirten Dfens, fo daß 
man nad) Verlauf von 2 oder 3 Stunden ſchon ab⸗ 
ſtechen kann. Dieſes Verfahren wird bei dem Ku: 
polofen zu Seraing angewendet. 
Materialverbraud, Abgang, Betrieb 
u. ſ. w. — Wenn ein Kupolofen den ganzen Tag 
J Betriebe iſt, fo verbraucht man im Durchſchnitt 
20 Kilogr. und im Minimum 15 — 17 Kilogr. 
Coaks auf 100 Klgr. Roheiſen. In einem neuen. 
Dfen ift der Brennmaterialverbraud) geringer als in 
einem fchon mehr ausgebrannten und man erhält 
außerdem auch befferes Gußeifen. Das Bolum der 
Gichten richtet fih nah der Größe des Dfeng, 
Wenn man in einem Kupolofen von großen Dimen— 
fionen- 150 Klar. Roheifen auf 24—25 Klgr. Coaks 
feßt, fo muß man diefe Gichten in einem andern 
Kleinen Dfen um z vermindern, in einem andern 
noch Fleineren Dfen muß man fie in Hälften theilen 
u. f. w. Iſt das Brennmaterial fchwer, fo kann 
man minder ftarfe Gichten machen, weil alddann 
das Metall weniger leicht durch die Coaks fallen 
fann. Die Geſchwindigkeit des Gichtenganges, oder 
die Menge des in einer gegebenen Zeit geſchmolzenen 
Metalls, haͤngt von der Menge der in einen Ofen 
geführten Luft ab. Mit einem guten Ventilator 
fann man in ber, Stunde 1000 — 1200 Klgr. Rob- 
eifen ſchmelzen. Zu Seraing fchmilzt man in einem 
großen, in gutem Betriebe ftehenden Dfen 1000 
Klgr. Robeifen. Um 5000 Klgr. ebenfalls in einem 
großen Dfen zu fchmelzen, bedarf man im Ganzen 
7 Stunden. Die Gichten in einem ſolchen großen 
Dfen betragen 150 Klgr. Roheifen auf 32 Kilogr. 
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Coafs; in den Fleinen Defen wendet man aber Fleis 
aere Gichten an. Ä 

Es würde gut fein, nur Roheiſenſtücke von 
100 — 160 Eubifcentim. anzuwenden; damit aber 
der Betrieb ftets gleich fei, fucht man größere Roh: 
eiſenſtücke und Brucheifen in den Gichten auszuglei: 
den. Die Verfchtedenheit, welche für die Schmelz: 
jeit diefer beiden Roheiſenſorten eriftirt, ift ſehr be» 
deutend, indem man in 1 Stunde 12 — 1500 Klgr. 
Btucheiſen, unter übrigens gleichen Umftänden in 
biefer Zeit nur 800 Klgr. Robeifen in Stüden oder 
Gänzen fhmelzen fann. — Durch das Umjchmelzen 
im Kupolofen wird dad Robeifen immer etwas ver: 
ändert, indem es in dem Maße, ald man ed mehr: 
mald umfchmelzt, weißer wird und mehr und mehr 
die Kennzeichen des grauen Roheifens verliert. Der 
Schmelzer muß auf diefen Umftand Acht haben, wenn 
er das umzuſchmelzende Noheifen fortirt. Bei dem 
Abguß fehr vieler verfchiedenartiger Gußſtücke ift ftets 
Roheifen von verfchiedenartiger Befchaffenheit erfor: 
derlih. Um nachtheilige Vermiſchungen zu vermei- 
den, ift es vortheilhaft, zuerft graue und dann 
am Ende der Tagesfchicht weißes Roheifen zu fchmel: 
jen. Iſt der Schmelzer übrigens nicht von der Sicher: 
beit feines Betriebes uberzeugt, fo kann er die ver- 
Ihiedenen NRoheifenforten durch bloße Coaksſchichten 
don einander trennen. Sobald gegoffen werden 
joll, öffnet der Schmelzer die Stihöffnung mit einem 
Spieß, und es fließt alddann das Roheiſen in die 
darunter gehaltenen Gießfellen, oder in darunter ge: 
kellte Gießpfannen,, indem, wie ſchon bemerft, von 
der Stihöffnung. eine mit Sand ausgefleidete Rinne 
abgeht. Sind die Kellen oder Pfannen gefült, fo 
verihließt der Schmelzer die Stihöffnung mit einem 
Dropf von Lehm oder fettem Sand, der am Ende 
einer hölzernen Stange angebrasht ift. \ 


% 
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Der Sand, der an den Roheiſenſtücken hängen 
bleibt, die Aſche des Brennmaterials und die ge— 
ſchmolzenen Theile des Ofenſchachts bilden eine zaͤhe 
Schlacke, deren Flüſſigkeit man von Zeit zu Zeit da— 
durch vermehrenmuß, daß man den Gichten eine gewiſſe 
Duantität Kalffteinzufchlag zuſetzt. Man muß dieſe 
Schlade nad Abguß großer Stüde abfließen laffen, 
wobei der Schmelzer mit einem Hafen oder Spieße 


behülftich fein muß. 


Bil man einen Kupolofen gehörig von Schlaf: 

fen reinigen, fo fegt man am Ende der Tagesfchicht, 
oder wenn alddann ſchon zu Ealt if, während ber- 
fetben 10 — 15 Kilgr. Kalfftein auf. 
Sf die Schmelzung vollendet, fo bricht man 
mit Brechftangen die Bruft auf, welche gewöhnlich 
aus Sand befteht, und zieht die noch im Dfen be— 
findlichen Coaks mit einem Hafen aus. 

Der Schmelzabgang in den Kupolöfen beträgt 
wenigftens 8 — 10 Proc., da Roheifenförnden in 
den Schlafen zurüdbleiben, und von den Förmern 
auch viele Roheifentropfen auf der Hüttenfohle ver: 
zettelt werden. In fleinen Kupolöfen beträgt Der 
Abgang im Durchſchnitt nur Al Proc. — Somie 
bei’'m Hohofenbetriebe, müffen auch bei'm Kupolofen: 
betriebe genaue Regifter über Materialverbraud und 
Ausbringen geführt werden. 

Refultate der Anwendung erhbigter®e- 
bläfeluft. — Durch Anwendung von erhiker Ge⸗ 
bläfeluft haben ſich die Refultate des Kupolofenbe: 
triebes fehr vortheilhaft verändert, Das Brenn— 
material trägt beträchtlich mehr Eifen, und ed fann 
in. einer beftimmten Zeit mehr Roheiſen durchge 
fhmolzen werden. Man erhigt den Wind gewöhn: 
lich bis zu 150, höchftens 2000 R., denn wenn auch 
eine höhere Temperatur vortheilhafter fein follte, fo 
findet fie doch ihre Grenze in der Fenerbeftändigfeit 
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des Schachtfutters. Bei höheren Holzkohlenöfen 
wird bei erhigtem Winde 4 an Brennmaterial er: 
fpart, bei niedrigeren fogar die Hälfte, und dich ift 
auch das durdyichnittliche Refultat des Betriebes mit 
Coako und heißem Winde. — In O:berfchlefien ward 
die Gefhwindigfeit des erhißten und des falten Win: 
des Durch Anwendung größerer Düfen bei jenem fo 
regulirt, daß dem Ofen gleiche Luftmengen auf 
atmofphärifche Dichtigkeit redueirt, zugeführt wurden, 
fo daß die Anzahl der Kolbenwechfel bei heißem und 
bei faltem Winde unverändert blieb. Allein bei je: 
nem lieferten die Defen etwa Die doppelte Menge 
Eifen in derfelben Zeit. Auch der Eifenabbrand 
bat fich bei heißem Winde etwa um 1 Proc. ver: 
mindert, und dann darf man es nicht unberüdfichtigt 
lafien, daß, da bei erhigter Luft ein Dfen fo viel 
leiftet, als fonft zwei, die Anlage: und Unterhal: 
tungsfoften geringer find, welches beſonders für große 
Gießereien weſentlich ift. 

Die ſich bei Anwendung des erhitzten Windes 
darbietenden Erſcheinungen ſcheinen mit denen, wel⸗ 
che ſich in Hohöfen zeigen, nicht in Uebereinſtimmung 
zu ſtehen, indem bei dieſen eine bedeutend vermin— 
derte Temperatur des Ofenſchachtes die Folge war, 
die ſich bei den Kupolöfen nicht bemerken läßt. Der 
Grund ſcheint darin zu liegen, daß aus den letztern 
die glühenden Gasarten ſchneller entweichen, als aus 
erſtern, wogegen eine gleiche Erſcheinung in beiden 
die Temperaturerhöhung des Schmelzraums ſelbſt iſt. 
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Sechstes Eapitel. 
Das Umjchmelzen in Pfannen: oder Keffelöf: 


VBerfhiedene Arten desPfannenofe 
(calebasses) und deffen Gebraud. — 3 
Pfannenofen, defien Gebrauch in Belgien fehr v 
breitet ift, und der viel’ Aehnlichkeit mit dem Kup 
ofen hat, fann dieſen letztern mit Vortheil erfeg: 
fobald es fih um dad Umfchmelzen von nur ger: 

en uantitäten Roheiſen, und in verfchieder 
wifchenräumen handelt, fobald die Gießerei t 
wichtigften Theil des Hüttenwerfd ausmadht, u 


‘ wenn man nicht für den Augenblick bürgen far 
bis zu welchem die Formen fertig gemadt werden 


\ 


Es giebt zwei Arten von Pfannenöfen, näml 
transportable und folche, welche an der Stelle vı 
bleiben, auf welcer fie aufgeflelt find. Die lebte: 
find viel größer als die erftern, welde nur 16 - 
24 Zoll Höhe und 6 — 9 Zoll Durchmeffer habe 
Die reifenden Schmelzer wandern von einem Dir 
zum andern, um fleine Gegenftände, wie, z. B 
Uhrgewichte, Gewichte zum Wägen, KRoftftäbe, Schr 
zum Schießen u. f. w. auszuführen. Lebteres wiı 
auf die Weife fabricitt, daß das flüffige Roheiſe 
über einen-naffen Befen fließt, welcher über eineı 
mit Waſſer angefüllten Gefäße gehalten wird. 

In mehren Gegenden Belgiens, namentlih i 
Brüffel, werden die nicht transportablen Pfannen 
öfen zum Abgießen von Verzierungen, Gandelabern 
Statuen, Kohlenbeden, Roften zu Heizöfen, Plätteı 
mit Bolzen, Geländern u. f. w. angewandt. Außer 
dem dienen fie zur gabrication vonkichtpußen, Spee 
ven, Meſſern und überhaupt zur Anfertigung alle 


121 


Heinen Geygenftände aus Qußeifen, welche durch 
Tempern ſchmiedbar gemacht werden follen. 

Unter ven feftftehenden Pfannenöfen find die 
mit Coaks betriebenen von den mit Steinfohlen be- 
ttiebenen zu unterfcheiden. 

Die Dimenfionen diefer Defen richten ſich nad. 
der auf einmal einzufchmelzenden Quantität Roheifen. 
Es giebt Feine transportable Defen, in weldyen nur 
einige Kilogr. Roheifen umgeſchmolzen werden, wäh: 
rend feftftehende bis gegen 500 Klgr. flüffiges Rob: 
eifen faffen fönnen. 

In diefem Bapitel follen vorzugsmweife zwei in 
Brüffel befindliche feftftehende Pfannenöfen befchrie- 
ben werden, von denen der eine, mit Coaks betrie= 
bene, 200 bis 270 Klgr., der andere, mit Stein 
fohlen betrieben, nur 100 — 150 Klgr. Roheifen 
einzufhmelzen geftattet. Der erftere fol daher unter 
dem Namen „Coafspfannenofen'", und der 
andere al8 „Steinfohlenpfannenofen" aufge 
führt werden. — 

Hauptſächliche Theile des Pfannen— 
ofens. — An einem feſtſtehenden Pfannen— 
ofen unterſcheidet man den eigentlichen Ofen, das 
Geblaͤſe und den Schornſtein. Der Ofen beſteht 
aus: dem Tiegel oder der Pfanne, (auch cale- 
basse genannt, woher der Name für den ganzen 
Apparat), und dem Schachte oder dem Feuerthurme 
(tour de feu). Beide find aus ſtarkem Eiſenblech 
gefertigt und inwendig mit Thon bekleidet; indeß 
der Ziegel, Der nur aus einer gewöhnlichen Gieß— 
‚ Panne befteht, kann auch von Gußeiſen fein. Die 
dig. 18 und 19, Taf. II, ftellen den Aufriß und 
den Grundriß einer auf zwei hölzerne Böde S, S 
geftellten Pfanne vor. Der Auffab, durch Fig. 20 
im Aufriß und durch Fig. 21 im’ Grundriß darge: 
ſtellt, iſt ein Cylindertheil mit zwei Griffen O,O, 
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Fig. 20 und 23, durch welche eine ſchmiedeeiſerne 
Stange geſteckt wird, um den Aufſatz damit zu re: 
gieren. Man ftellt den Dfen an einer Mauer ent: 
lang auf, indem der Auffat fo geftellt wird, daß 
die Mauer die offene Stelle desfelben fehließt, ‚und 
fo den Eylinder vollendet. Die beiden Theile des 
Dfens werden auf einander geftelt, und an ber 
Vereinigungsftele mit Thon lutirt; auf dieſelbe 
Weiſe wird der Auffag mit der Mauer verbunden, 
und inwendig ganz mit Thon ausgeichmiert, fo daß 
der innere leere Raum faft eine cylindrifche Geſtalt 
wie ein Kupolofen erhält. Um die Hige zufammens 
zuhalten, gräbt man die Pfanne in Sand, welden 
man noch etwas über die Verbindungsftelle des Auf: 
ſatzes mit der Pfanne hinmegftehen läßt, und wel⸗ 
chen man unten durdy zwei rechts und links ange 
brachte hölzerne Balken oder durch zwei Kleine Grund: 
mauern x,x, Fig. 22 und 23, zufammenhält. Auf 
der vordern Seite bildet der Sand drei Böfchungen 
oder zwei Abſaͤtze. 
| Die Windleitungsform geht durch die Mauer 
und ruht auf dem Rande der Pfanne. Ueber dem 
Dfen endlich befindet fi ein etwa 2,5 Meter hoher 
Rauchfang, der die Verbrennungsproducte nad Aus 
Ben führt. | 

Die Fig. 22 und 23 ftellen einen vollftändigen 
Coakspfannenofen durd eine Seitens und Die vordere 
Anficht vorz © die eingegrabene Pfanne; t der Auf— 
fat ; m, Mauer, an welcher der Ofen fi anlehnt; 
h Raucfang oder Schornfteinz; f die Form; zz, in 
der Dauer befeftigte fehmiedeeiferne Hafen, auf wel= 
chen die Fleinen Pfannen p,p, mit denen das Gifen 
in die Formen gegoffen wird, während des Trock⸗ 
nens ruhen. 

Der Steinfohlenpfannenofen ift dem obenge= 
nannten ähnlich, aber um mehr als 4 Feiner. Die 


123. 


ttansportablen Defen endlih find. aus denſelben 
Zheilen zufammengefegt, nur in einem fleineren Maß: 
abe, Ein einfaches afferole- dient als Ziegel, 
und ein Theil eines Zimmerofens verrichtet die Func— 
tionen des Aufſatzes; Diefer ift ein vollfommener 
Eylinderz es ift weder eine Mauer, noch cin Schorn> 
fein vorhanden, und der Ofen fteht in freier Luft. 
Es ift fein einfacherer Apparat denkbar. 

Bebläfe. — Dasfelbe braucht weniger foft: 
fpielig zu fein und muß einen eben fo gleichen und 
binreihenden Wind liefern, al8 für einen Kupolofen 
von demfelben Durchmefier, als der Auffab des 
Piannenofend. Der Coakspfannenofen wird durch 
einen blechernen Ventilator gefpeif’t, der duch 4 
Dann in Bewegung gelegt wird und 900 Umgänge 
pr. 1 Min. madt. Für den Sieinfohlenpfannen= 
ofen wendet man einen großen, von 2 Mann in 
Bewegung gefegten doppelten Blafebalg an, und die 
teiſenden Ziegelfchmelzer gebrauchen zwei Kleine Hande 
blafebälge, deren Deupen ſich in einer gemeinfchaft: : 
lihen Form vereinigen, oder, was aber nicht immer 
vortheilhaft if, im zwei gegenüberliegende Formen 
münden. 

Form. — In den Coafspfannenofen, der we- 
nig gepreßten Wind von einem Ventilator erhält, 
hat die gewöhnliche blecherne Form, die die Geftalt 
eines abgeftumpften Kegels hat (f), 6" Durchmeffer 
unten und A'' Durchmefler oben; die blecyerne Düfe 
p', mit dem einen Eude an einem Lederfchlaude 
befeftigt, hat diefelbe Geftalt der Form, und fchließt 
diht an diefelbe an. Bei dem Steinfohlenpfannen: 
ofen hat die gußeiferne Form einen halbfreisförmigen 
Querſchnittz fie iſt am weiten Ende 8" hoch und 
6 breit, und am engen Ende 14 — 2" hoch ‚und 
1 — 13° breit. Die Düfe bat mindeftens 1 Zoll 
Durchmeffer im Lichten. | 
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Die Form tritt nicht vor. 

Bei den Coafspfannenöfen ift die ‚Neigung 
(das Stechen) der Form von der Art, daß der 
Mind mitten in den oberen Querfchnitt der Pfanne 
trifft; bei den mit Steinfohlen betriebenen fticht die— 
felbe mehr, fo daß der, Wind mitten auf den Boden 
der Pfanne trifft. Ein weniger ftechender Wind übt 
eine geringere Wirfung auf das Roheiſen aus, aber 
er bewirft auch feinen hohen Hitgrad desſelben und 
veranlaßt einen bedeutenden Brennmaterialaufwand. 
Die Neigung der Form muß ſtets nad) dem beab- 
fichtigten Zwede vom Schmelzer felbft geregelt werden. 


Mas die Höhe der Form anbetrifft, oder was 
dagfelbe ift, die Tiefe der Pfanne, fo zeint Die Fig. 
18, daß diefelbe, ohne Beeinträchtigung des Inhal— 
tes der Pfanne bei Anwendung von Coaks dadurch 
bedeutender gemacht ift, Daß man die Form eines 
abgeftumpftern Kegeld gewählt hat. Bei Anwendung 
von GSteinfohlen, wobei die Hiße weniger intenfiv 
ift, und weißes Roheifen, das fehr zu Verſetzungen 
geneigt ift, umgefchmolzen wird, wendet man eine 
flachere Pfanne an, deren Geftalt ſich mehr der eines 
Gafferolles nähert. 


Anlagefoften der Pfannenfhmelzerei. 


Der Blafebalg für den Eteinfohlenofen 
foftet ; & j 0 Fr. 
Der Auffa und die Pfanne tft . 60 — 
Der Raudfang von der Stärke eine 
halben Steines und mit Thon 
aufgemanert: . ; i . 100 — 
Summa 360 Fr. 
Hierzu kommt nun noch der Werth der Rob: 
materialien (Roheifen, Kohlen), der geringer, oder 
im Gegentheil, bei Weitem höher fein Fann, als die 
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Koften des Dfend. Der Coafspfannenofen fommt 
verhältnißmäßig höher zu ftehen, als der vorige. 
Der Auffab und die Pfanne desfelben find mehr als. 
1 größer, die Mauer und der Rauchfang find folider 
conftruirt, das Material hat höhern Werth, aber der 
Bentilator Foftet nur 150 Fr. 

Brennmaterial. — Man fann Steinfohlen, 
Coats oder Holzfohlen anwenden; die leteren find- 
indeß nicht fo vortheilhaft al8 die anderen. Die 
Steinfohle und die Coaks müffen von befter Qua— 
lität fein, und zwar die Coaks feit und dicht, und 
die Steinkohle nicht zu fehre badend und in etwa.d 
oder A Mal fo große Stüde als eine Fauft zerfchla- 
gen. Bei den Steinfohlenpfannenöfen verwendet 
man nicht allein Steinfohlen, fondern auch noch die 
Heinen Coaks, die bei'm Ablöfchen des Brennmas 
terial8 fallen, welches bei den frühern Operationen 
den Dfen im Augenblide des Gießens anfüllte. Die 
Steinfohlenftüde fommen auf dem Boden und den 
Wänden der Pfanne entlang 3% liegen, und der in— 
nere Raum wird mit dem erwähnten Fleinen Coaks 
ausgefüllt. Alle folgende Gichten beftehen endlich 
aus diefen felben Coaks, denn der Niedergang der: 
felben findet mitten in der Säule und nicht an den 
Wänden Statt, weil bier große Stüde Steinkohle 
find, welche nicht mit niedergehen. — Die geringen 
Dimenfionen der transportabeln Pfannenöfen laflen 
den Betrieb mit Steinfohlen nicht zu; es fünnen nur 
Coaks oder Holzkohlen dazu angewendet werden. 

Perſonal. — Das Perſonal ift je nach der 
Größe der zu bedienenden Defen, und nad den 
Schwierigkeiten, mit welchen die Herftellung der Fors 
men und das Abgießen der Gegenftände verbunden 
iſt, verſchieden. Bei dem Betriebe des Ofens mit 
Eoats find 6 Förmer befchäftigt, von welchen jeder 
tüglih A Br. verdient. Ein Arbeiter, der vorzüglich 
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mit der Bedienung des Ofens betraut ift, führt den 
Namen „Schmelzer' und erhält täglich 2,50 Fr. 
Seine Functionen beftehen im Reinigen der Pfannen; 
Diefelben zu trodnen, zu brennen und einzugrabens 
fie mit dem Aufſatze zu verbinden und zu lutiren; 
den Auffag da zu Iutiren, wo er an der Mauer 
ftehtz; den Dfen inwendig mit Thon auszufchmieren; 
das Roheifen zu wägen, den Dfen zu befchiden, die 
Form hell zu erhalten; die Zapfen des Ventilators 
zu fchmieren; die Gabelpfannen p,p auf die Hafen 
zz, Sig. 22 und 23, einige Stunden vor dem Gie— 
Ben zu fielen, und im Allgemeinen ale Arbeiten, 
die fih auf den Dfen beziehen, zu verrichten. Er 
hilft auch mit bei'm Gießen und ift außerdem bei 
der Bercoafung mit befchäftigt. 

Vier Tagelöhner bewegen den Ventilator, ber 
durch eine mit einem Schwungrade verbundene Rie— 
menfcheibe betrieben wird. Ein jeder von diefen ver- 
dient täglih 1,64 Fr. Diefe Arbeiter halten Die 
©abelpfannen und Handpfannen bei'm Abftechen 
unter die Rinne, und gießen die Formen ab. Wenn 
fie nicht mit Drehen des Schwungrades oder bei’m 
Gießen befchäftigt find, fo werben fie zur Verrich— 
tung anderer Arbeiten, 3. B., die Formen zu blafen, 
den Formfand zuzurichten u. f. w. benußt. 

Das Schmelzen wird nicht allein durch den 
Schmelzer und die obengenannten Tagelöhner, fon 
dern auch von den Förmern, welche die abzugießen- 
den Gegenftände eingeformt haben, beforg. Ge— 
wöhnlich wird mit zwei Handpfannen gegoflen. Zweit 
Arbeiter, nämlich 1 Förmer und 1 Tagelöhner tras 
gen eine Gabelpfanne, und ein dritter Arbeiter muß 
während des Ausgießens des Eifens in die Formen 
wehren‘, d. h. miteiner „Wehrfchaufel‘ oder 

dem „Kramer“ die Schlade u. f. w. zurüdhalten. 
Anflatt einer befondern eifernen, mit Lehm ange: 
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ihmierten Wehrfchaufel wird auch häufig eine bloße 
Holjftange angewendet, welde alödann durch ihre 
Berbrennen die nöthige Beleuchtung ſchafft, damit 
das Gifen nicht neben den Einguß gegofjen werde. 
Unabhängig von den an beiden Pfannen befchäftig- 
ten 6 Menfchen‘, find 3 Mann erforderlich, Der 
Schmelzer, 1 Gehülfe und 1 Abframer, um_dad 
Hüffige Eifen aus der Schmelzpfanne in die Gieß— 
yfanne zu gießen. Demnad find bei'm Gießen mit 
2 Gießpfannen 9 Mann erforderlich, und zu einem 
befondern Gießen mit 3 Pfannen 12 Mann. 

Zu einem mit Steinfohlen betriebenen Dfen ift 
ein viel geringeres Perfonal nöthig. Zwei Tage: 
löhner, von denen der eine 1,25 Fr. und der andere 
1,50 $r. verdient, richten das Yeuer eine Stunde 
lang zu, und fegen den Blafebalg ebenfalls eine 
Stunde lang in Betrieb. Der Vorſteher iſt Förmer 
und Schmelzer zugleich. Die Arbeit des Schmelzers 
beſteht darin: die Eiſen⸗ und Kohlengichten aufzus 
geben, die Form hell zu erhalten, und bei'm Gießen 
zu helfen. Außer den beiden Tagelöhnern und dem 
Meifter (Vorfteher) find noch zwei Förmer vorban- 
den, von denen ein jeder täglich 2 bis 2,50 Fr., 
wweilen felbft bi8 5 Sr. verdient, je nad ber 
Schwierigkeit größerer oder Heinerer Stüde. — Ein 
Schmelzen fann von 3 Mann beforgt werden. 

Arbeitszeug und fonftige nothwendige 
Gegenftände. — Zum Betriebe des Coafspfannen: 
ofens find folgende Gegenftände nöthig: 1) eine Waage 
zum Abwägen des Roheiſens z 2) ein großer guß⸗ 
eiſerner, 14 Kilogr. ſchwerer Hammer zum Zerſchla⸗ 
gen der Gänze, und ein Heiner für die Coals; 8) 
mei.Goakstörbe, von denen jeder circa 25 Kilogr. 
enthält, 4) drei Heine Pfannen oder Kellen zum 
Bertriebe des flüffigen Roheifens. (Siehe Fig. 22 
und 23 p p.) Das in der Schmelzpfanne befinds 
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lie Robeifen wird in diefe Eleinen Pfannen und 
mit diefen in die Formen gegoflen; 5) 2 Böcke, auf 
welchen die Echmelzpfanne ruht, wenn das Eifen 
aus derfelben gegoffen wird: fiehe Fig. 18 und 19, 
S S; 6) zwei gewöhnlihde Schaufeln zum Eingra— 
ben der Schmelzpfannen, fobald das Schmelzen be= 
ginnen, und zum MWegichaffen des Sandes, fobald 
gegofien werden fol; 7) ein gewöhnlicher Stampfer, 
um den Sand um die Pfanne herum niederzuftam- 
pfen, wenn man diefe- bei'm Auffteigen des Feuers 
in die Erde gräbt; 8) zwei Eimer, in welche das 
Waſſer zum Ablöfchen der Coaks bei'm Auseinans 
dernehmen des Apparated zugetragen wird; 9). eine 
fange fohmiedeeiferne Stange zuc Handhabung des 
Auffagesz zu dem Ende ſteckt man die Stange durch 
Die beiden Defen o, o Fig. 20 — 23; 10) ein 
fchmiedeeiferner Flachſtab, zum Abframen der Schmelz=- 
pfanne, während das Eilen aus derfelben gegoffen 
wird, Fig. 245; 11) ein Spieß, oder ein gefrümm: 
ter, vorn zugefpigter Eifenftab, zum Reguliren des 
Gichtenganges, wenn, 3. B., eine Gicht hängt ꝛc., 
Fig. 255 12) 2 Harfen, von denen der eine mit 
einem furzen, der andere mit einem langen Gtiele 
verfehen iſt; der erftere dient zum Ebenen der Koh— 
len auf dem Auffage, und die zweite, Fig. 27, zum 
Abziehen der Eoafs von der Pfanne nah dem Ab: 
nehmen des Aufſatzes; 13) eine gekrümmte Stange 
aus Schmiedeeifen, um von Zeit zu Zeit die Form 
zu reinigen, und die Pfanne zu unterfuchen; 14) 
eine fchmiedeeiferne Stange, Fig. 26, an dem. einen 
Ende wie ein Meißel geformt, und am andern dop— 
pelt umgebogen. Das meißelföürmige Ende dient zum 
Ablöfen des Auffabes von der Mauer, wenn der 
Betrieb eingeftellt wird; das andere gefrümmte Ende 
wird bei’m Zurüdziehen der Pfanne, wenn fie auf 
die Böcke geftelt werden fol, angewendet; , zu dem 
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Schmelzpfanne mittelſt des im Rede ſtehenden Ha⸗ 


kens. Dieſes Inſtrument dient auch zum Gegenhal: 
ten, wenn das flüffige Eifen aus der Schmelzpfanne 
in die Gießpfanne gegoffen wird; der Arbeiter nimmt 
dad eine Ende des Stield in den Hafen, während 
er auf das andere Ende diefes Inftrumentes drüdt; 
auf die Weife beugt man den Unfällen vor, welche 
duch das Umſchlagen der Pfanne. eintreten können; 
15) unter den zur Pfannenfchmelzerei erforderlichen 
Gegenftänden müffen wir noch den Sand zum Ein: 
graben der Pfanne, gewöhnlichen Thon, zum Lutiren 
und Ausfchmieren des Apparates, Del zum Schmie- 
ten der Ventilatorzapfen u. f. w. erwähnen. 

Bei der Pfannenfchmelzerei mit Steinfohle bes 
Reht das Gezähe u. f. w. aus einer Waage; aus 
einem Schlägel zum Zerfchlagen des Roheiſens; aus 
einer Kugel, auf welche man die großen Steinfoh: 
lenftüde fallen läßt, um fie zw zerfleinern; aus zwei 
Heinen Gießpfannen mit einem Stiele; aus zwet 
eingeferbten Stützen; aus zwei Schaufeln;: aus. eis 


nem Stampfer; aus zwei Eimernz aus einem Hafen 
zum Handhaben des Aufſatzes; aus einem Spieße; 


aus einem Hammer mit langem Stiele; aus einem 
Reinigungsfpieße; aus einer Krüde, oder einem 


Ihmiedeeifernen Stabe mit Hafen zum Reinigen der. 


Oberfläche des Eifens, wenn letzteres aus ber 
Schmelzpfanne gegoflen werden fol. 


Befhreibung eines Schmelzens. — Um— 


ſhmelzen mit Coaks. — Nachdem die Schmelze: 


hianne gereinigt, d. h. von allem darin befindlichen 
Shmug und Anſatz befreit ift, fo befleidet man ;fie 


in Brand geftedt wird. Man nimmt circa 5 Klara” | 


Schauplatz 103, Bd. 2, Aufl, 9 


* 
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Steinkohlen, welche jedoch nur zum Theil conſumirt 
werben. -Diefes Brennen dauert 2 Stunden. | 

Menn die Schmelzpfanne hinreichend erhitt iſt, 
fo. fegt man ſie unter die Form, in die Stellung, 
welche fe einnehmen muß, und geäbt fie in Sand. 
Hierauf, nachdem die großen Stüde bes Brennma⸗ 
etials auf eine ſolche Weiſe in der Pfanne angeord⸗ 
net ſind, daß der Wind nicht gehindert wird, ſetzt 
man. den Aufſatz auf, lutirt ihn da, wo er auf ber 
Pfanne und an der Mauer fteht, mit Lehm, befleidet 
die Form mit Lehm umd lutirt ale Fugen. Der 
Schmelzer ſchützt ſich während der Ausführung Die: 
fer Arbeit dadurch vor der Hitze, daß er eine Platte 
auf das Feuer legt. Iſt der Dfen zuſammengeſtellt, 
ſo umgiebt man die Pfanne bis an den Aufſatz mit 
Sand, legt ein großes Stück Steinfohle über die 
Form, um dem Winde einen leichten Durchgang zu 
verfchaffen, füllt den Ofen bis an die Gicht mit 
Eoats an, ebnet bie Brennmaierialgicht, legt eine 
ebenfalls abgeglicyene Roheifengicht von 50 — 60 
Kitogr, Roheifenftüde aus dünnen Gänzen daranf, 
und bededt das Ganze mit 8 — 10 Kigt. Coaks, 
fo daß der Dfen gehäuft vol if. 

Mir nehmen an, daß nur 200 Kigr. Roheifen 
eingeſchmolzen zu werden brauchen, wie es in Der 
in Rede ftehenden Gießerei gewöhnlich der Fall ift. 
Diefes Roheifenguantum befteht aus 150 Kilogr. 
Bänzen, und 50 Kilogr. altem Eifen, Eingüffen, 
Brucheifen, mißrathenem Gußwerf u. f. w. Die 
200 Kiloge. werden in A Gichten aufgegeben, von 
denen die erfte aus 50 Kilogr. neuem Robeifen, und 
die: drei andern aus diefem und einem Zuſatze der 
erwähnten Sorten befteht, und zwar in Der Weiſe, 
daß die dritte Gicht mehr als die zweite, und die 
vierte mit dieſen Sorten verfegt ift. 
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Nach Sem Aufgeben der erſten Gicht wirb das 
Gebläfe angelaffen, und der Ofen ih fo lange ſelbſt 
überläffen, bie Raum für die folgende Gicht vor: 
handen tft, was nach Umftänden nah +--2. Stur: 
dert eintritt. Während diefer Zeit hat der Schmelzer 
nichts weiter zu thun, als von 5 zu 5 Minuten, 
ober wie et es für nothwendig hält, die Ventilator: 
zapfen zu fehmieren. Sobald ſich das Feuer bin: 
laͤnglich nach unten verbreitet hat, fo unterfucht er 
die Form und reinigt fie mit dem krummen Stöhr: 
eifen von etwaigen Anfäben, Wenn der Dfen 
beinahe noch vol ift, fo wird die zweite Roheiſen⸗ 
und Brennmaterialgicht gefebtz zu dem Ende niebt 
der Schmelzer erft 8 Kilogr. oder 4 Körb ſCoaks 
anf, und 10 Minuten nachher, nachdem er die 
Schmelzfäufe mit einer Brechftatige aufgelodert hat; 
damit etwa enitftandene hohle Raͤume befeitigt wer— 
den, die andern 3 Korbe, und macht die Gicht mit 
dem kleinen Harken eben. ; 

Die dritte Gicht wird 20 Minuten nad der 
jweiten aufgegeben. Zu dem Ende fihüttet der Ars 
beitet Z Kotb Coals ih die Gicht, ebnet denſelben 
mittelft des Heinen Hatkens, leett 4 Stunde ſpaͤtet 
den Korb auf der Gicht aus, ebnet wieder, und ſetzt 
alsdann die Roheiſengicht. Auf dieſelbe Weiſe wird 
nm mit der letzten Gicht verfahren. | 

Einige Minuten vor dem Aufgeben ber letzten 
Gicht bringt der Schmelzer zwei Gießpfantten auf 
die Stüßen z,2, Fig. 22 und 23, um fie zu trock 
nen und zu brennen. 5 Minuten nach dem leten 
Aufgeben unterſucht und reinigt er die Form, locert 
die Schmelyfänfe auf, fügt 4-Korb Coaks Kings 
ebnet wirit dem Hatfen, ſetzt alsdann nach einigen 
Minuten no 4 Korb Coaks und ebttet auf dieſelbe 
Weiſe. — — 
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Nach 15 — 20 Minuten wird alddann Der 
Dfen mit dem Spieß unterfucht, und wenn fich Fein 
Kobeifen mehr damit fühlen läßt, . fo beginnt das 
Gießen. Zu dem Ende zieht man die Gießpfannen 
von den Stüßen zurüd, mat alddann den Auffaß 
foder, räumt den Sand weg, ftellt den Wind ab, 
hebt den Aufſatz ab, zieht. die Coaks mit dem gro= 
Ben Harken zurück und löſcht Diefelben mit Waffer 
und Darüber geworfenen Sand. Die Schmelzpfanne 
wird hierauf auf zwei Böde (fiehe Fig. 18 und 19) 
‚gehoben, und das Eifen aus derfelben in die Gieß— 
pfannen gegofien, mittelft welcher die Formen abge= 
goffen werden. Das flüffige Roheifen muß eine 
milchweiße Barbe- befigen, 

Betrieb mit Steinfohlen. — Die Zube: 
reitung, das Abwärmen u. |. 1. Der Schmelpfanne 
ift wie bei'm Betriebe mit Coaks; der Auffag wird 
ebenfalls auf diefelbe Weife lutirt, und man Dat 
nur nöthig, dem Winde einen freien Durchgang zu 
verfchaffen und den Sand noh 4 Fuß über Die 
Pfanne hinausreichen zu lafien. ER; 

Nachdem dieß gefchehen ift, bringt man Koblen- 
ſtücke auf's Feuer, welche man in der Geſtalt eines 
Kegels aufſtellt, und ſich einige Zeit lang ſelbſt ent— 
zünden laͤßt; alsdann blaͤſt man etwa 10 Minuten 
lang, um den Ofen zu erhitzen, und die Steinfoblen 
an allen Puncten anzuzünden. Gegen dad Ende 
dDiefes Brennens zerbricht der Scmelzer die Durch 
das Zufammenbaden der Steinfohlen entftandene 
Krufte, und breitet das Brennmaterial gleichmäßig 
im Ofen aus, wozu er ſich des erwähnten ftummen 
Spießed bedient. Das auf dieſe Weiſe ‚geebnete 
Brennmaterial ragt mit feiner Oberflähe etwa 
Fuß über die Verbindung der Pfanne mit dem Auf— 
fage hinaus. | 
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Nach dem Abflammen ſchreitet man nun zum Gich— 
tenfeßen, nachdem man zuvor dad Feuer duch Auf: - 
werfen von einigen Schaufeln voll nußgroßer Coaks— 
ftüfe etwas gedämpft hat, damit die ftrahlende Hitze 
das Aufgeben nicht zu fehr beläfige.e Man ſucht 
nun das ganze umzufchmelzende Roheifen, nämlich 
etwas über 100 Klgr., auf ein Mal in den Dfen 
zu bringen, wobei angenommen wird, daß nur alte 
Töpfe u. f. w., welche in ungleiche Stüde von 3 
oder A Zoll Länge zerfchlagen find, umgefchmolzen 
werden. Diefes Eifen wird hufelfenförmig im Dfen 
aufgefchichtet, fo daß die beiden Enden die Mauer 
und den Auffat berühren, und der convere Theil, 
welcher fich auf der vordern Seite befindet, etwa 5 
oder 6 Zoll von dem Auflage abfteht. Die Rohei— 
fenftücde werden 'bi8 an den obern Rand des Auf: 
fages, und felbft darüber hinaus, aufgefchichtet. 
Während der Schmelzer mit dem Auffchichten des 
Robeifens befchäftigt ift, fchafft-ein anderer Arbeiter 
große Stüde Steinkohle herbei, und wirft fie in 
den Zmwifchenraum zwifchen dem Aufſatze und der 
Eifenfäule, fo daß diefelben noch 4 — 5 Zoll über- 
die Gicht hervorragen. Bei'm Umfchmelzen von ftars 
fen Stüden, 3. B., von dicken Gängen oder Schie: 
nenftühlen, läßt fi) das ganze zu einem Schmelzen 
beftimmte Roheiſen leicht auffchichten; allein bei’m 
Umfchmelzen von alten Töpfen u. f. w., welche viel 
Raum einnehmen, fommt es bisweilen vor, daß ein 
Heines Roheiſenquantum zurüdbleiben muß, weil 
der Dfen bereitd vollfommen angefüllt if. Sn die: 
ſem alle macht man den Sa vollftändig, fobald 
die Schmelsfäule etwas herabgefunfen ift, d. h. 20 
— 25 Minuten nad) dem Anlaffen des Gebläfes. 
Dieſes nachgeſetzte Roheifen wird ‚während des 
Schmelzens aufgegeben, und zwar gleichmäßig abge: 
theilt und zu beiden Seiten der Form in ber Nähe . . 
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der. Mayer, Der übrige Raum wird dann mit 
Evgfs angefült. Das Belegen des Dfens Dauert 
“etwa 10 Minuten. 

WVon dieſem Augenblife an läßt der Arbeiter 
etwa von 5 zu 5 Minuten die Coaks zwifchen ber 
Mauer und der Eifenfäulg binabfinfen, wozu er fich 
einer Brechftange bedient, füllt den entftandenen lee: 
ren Raum jedes Mal mit einer Schaufel voll Coaks 
wieder aus und completirt, wenn es nöthig fein 
follte, den Eifenfaß zu einem paflenden Augenblicke 
und ohne den Wind abzuftellen. 

23 Minuten nah dem Aulaffen des Gebläſes 
hört alles Ayfgeben yon Brennmaterial auf. Der 
Arbeiter ſtößt die brennenden GSteinfohlen von den 
Seiten nad dem Mittelpuncte hin, unterſucht Die 
Form, um fie gu reinigen und fi vom Gange des 
Dfens zu unterrigpten, und wiederholt dieſe beiden 
a ale 5 Minuten, bis das Gießen an: 
fängt, Das Arbeiten mit der Bredftauge im Dfen 
hat das Zufammenhalten des Feuerd zum Zwed, 
um dadurch ein Verbrennen des Eifend zu verhin— 
dern, welches leßtere fi Durch die aus der Gicht 
. entweirpenden funfenfprühenden Sternchen zu erfeunen 
yiebt. Hiermit fährt man 20 — 25 Minuten fang 
fort und fchreitet dann zum Gießen. 

Dauer eines Schmelzens. — Die Dauer 
eines Schmelzens hängt yon der Quantität des «in- 
zuſchmelzenden Roheiſens und von der Stärke Deg 
Gebläſes ab. Bei'm Betriebe mit Coaks, wozu Der 
Ventilator zu ſchwach ift, find zwei Stunden zux 
Erhigung der Pfanne und das Feuer in Ordnung 
zu bringen, zwei Stunden zum Einſchmelzen des Rob: 
eifeng, und 4 Stunde zum Gießen erforderlich, alfo 
44 Stunde im Ganzen. — Bei’m Betriebe mit Steins 
fohlen gebraucht man 1 Stunde zur Einrichtung des 
deners, 1 Stunde zuyr Einſchmelzen des Roheiſens 
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und + Stunde zum Gießen? alfo im Ganzen 24 
Stunde. In den Coalspfannenöfen laffen ſich mehr 
als 3 Schmelzen, und in den Steinfohlenpfannenöfen 
mindeftensg 4 Schmelzen täglicy machen, 


Brennmaterialverbrauß und Schmelz: 
verluſt. — Beim Betriebe mit Coaks confumirt 
man in Brüffel 35 — 40 Kilogr. Coafs auf 100 
Kilogr. flüſſiges NRoheifen, wobei indeffen die zum 
Erhigen der Pfanne verwendeten Steinfohlen und 
die Coaks, mit welchen der ganze Ofen vor dem Ans 
laffen des Gebläfed angefüllt wird, außer Rechnung 
aelaffen find. Ein Theil diefes Brennmateriald wird 
indeß nach dem Abftellen des Gebläfes, wo der Ofen 
alddann noch ganz mit Coafd angefült ift, durch 
Ablöſchen mit Wafler wieder gewonnen und in den 
Ztofenfammern verbrannt: Dieſe Coaks Tafjen fidh 
übrigens zum Umſchmelzen des Roheifens nicht wies 
der mit verwenden, weil fie nicht mehr Eonfiftenz 
genug beſitzen. j | Ä 

m Umſchmelzen von 250 Kilgr. Roheifen find 
erforderlich: 

100 Kilogr. Coaks —= 5,50 Frs. 

25 = Gteintohle -—= 1,00 =. 

Späne zum Anzinden — 0,10 = 
Summa 6,60 Frs. 

Bei den in der Gegend von Charleroi betrie- 
benen Coakspfannenöfen varlirt der ganze Coaksver⸗ 
brauch zwifchen 37 — 432 des aufgegebenen Robs 
eiſens, und der Steinfohlenverbrauch zwiſchen 2,7 —38. 


In den Steinkohlenpfannenofen gehen 75 Klgr: 
Steinfohlen auf 100 Kgr. Roheiſen hei'm erften Schmels 
en, wobei dad Brennmaterial zum Erhitzen der Pfanne, 
bevor der Dfen zufammengeftellt ift, und die Steinfohle 
zum Anfüllen Des Feuers nach der Zufammmenfegung des 
Dfens, mit in Rechnung geftelt iſt. Bei den folgenden 
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Schmelzen find nur 50 Klgr. Steinfohlen auf 400 
Klar. Roheiſen erforderlich, weil alddann fein Brenn- 
Material auf dad beregte Anwärmen u. f. w. ver: 

wandt zu werden brauht. Ein guter Schmelzer 
rechnet durchſchnittlich 50 Klar. Steinfohle zum Um— 
fchmelzen von 100. Klar. Roheiſen. 100 Klgr. 
Steinfohlen foften 27 — 30 Fres. | 

Der Schmelzverluft bei’m Betriebe der Coaks⸗ 
pfannenöfen, in welchen nur gute Roheiſenſorten ums 
geſchmolzen werben, beträgt, wie bei'm Kupolofen- 
betriebe, 5 — 62. 

Der Schmelverluf bei’m ‚Betriebe des Stein⸗ 
kohlenpfannenofens variirt zwiſchen 5 — 208, wenn 
fchlechte Robeifenforten oder halb verbranntes Roh— 
eifen, und zwiſchen 5 — 102, wenn gute Roheifen- 
forten umgefchmolzen werben. 

TransportablePfannenöfen — Reau- 
mur weift nach, daß man fich diefer Defen in Frank— 
reich ſchon im Anfange des vorigen Jahrhunderte 
bedient hat. Um Roheiſen darin zu ſchmelzen, ſtellte 
man die Pfanne in eine fehmiedeeiferne mit Griffen. 
verfehene Gabel, welche man heben oder: niederlaffen 
fonnte. Nachdem der Aufſatz auf die Pfanne gefeßt 
worden war, warf man zuerft einige glühende Holz: 
fohlen hinein, füllte darauf den ganzen Ofen mit 
diefem Brennmaterial an und ließ die Dlafebälge 
an. In dem Maße, vie die Holzkohle im Dfen 
niederfanf, fegte man neue Gichten, bis die äußern 
Wandungen rothglühend wurden, alddann erft gab 
man das in Heine Stüde zerfchlagene Roheifen auf. 
Das Gewicht des Eifenfages madhte man von den 
Ausfehen der Form abhängig; denn wenn die durch 
die Deffnung betrachteten Stoffe fehr weißglühend 
audfahen, fo erhöhte man den Sag, und wenn fie 
röthlich erfchienen, fo brah man davon ab. Bid: 
weilen erftartte aber auch das Moheifen in der 
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Panne, und man ‚hatte alddann viel Mühe,’ das: 
felbe wieder in Fluß zu bringen. Sobald man bes 
merkte, daß die Pfanne ganz mit flüffigem Eifen 
angefüllt war, fo ließ man die Gichten niedergehen, 
hob den Auffat ab, reiniate das Roheiſen von der 
darauf befindlihen Echlade, hob den ganzen untern 
Theil mit der Gabel in die Höhe und goß das Eis 
fen in die Formen. Es braucht nicht erft bemerft 
zu werben, daß durch das Abreißen des Aufſatzes, 
Zeit und Brennmaterlal verloren geht, und eine Ab: 
fühlung des Dfens bewirkt wird. — Derfelbe Gang 
wird noch heut zu Sage u 


t 





Siebentes Eopitel, 


Das Umfchmelzen des Roheiſens in ven Slam— 
menoͤfen. 


Die Flammenoͤfen unterſcheiden ſich von den 
Schachtöfen dadurch, daß bei dieſen das Metall in 
unmittelbarer Berührung mit glühender Kohle ſteht, 
während im Flammofen das nicht verkohlte Brenn- 
material ifolirt verbrennt und nur die brennenden 
Safe, die Flamme, über das Metall hinftreichen. 
Es ift bier alfo nicht möglich, daß das Eifen noch 
mehr Kohle aufnehme, als ed vor dem Einfchmelzen 
ſchon hatte, und ed kann daher nicht graphitreicher 
werden, als ed war. Die dur den Roſt ftrömende 
atmofphärifche Luft. verliert durch die Flamme nicht 
allen Sauerftoff, der, begünftigt von der hohen Tem: 
peratur, den Graphit des Eifens theilmeis verbrennt 


. 
— 
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und die Erdmetalle, die ſich befonders häufig im 





Coakseiſen befinden, oxydirt in die Schlade treibt. 


Der Flanımofen giebt alſo ein Mittel an die Hand, 
aus dem dunfelgraueften Eifen alle Nüancen bis zum 
hatbirten und weißen zu erzeugen. Leider fehlt ung 
aber noch die Sicherheit in der Procedur, jedesmal 
und aus jedem Eifen die beftimmte höhere Nüance 
erzeugen zu fönnen; wir haben zwar bereitd mehre 
Mittel und Kunftgriffe dafür, doch- reichen fie noch 
nicht aus. ER Ä 
Man hat bei jedem Flammenofen zwei wefentliche 
Haupttheile Ddeffelben zu unterfcheiden, den Feue— 
tungsraum und den Arbeitsraum. Der. Feues 
rungsraum, in welchem das Brennmaterial verbrannt 
wird, fteht mit dem Schmelz: oder Arbeitsraume, in 
welchem ſich der in der erhigten Temperatur zu behan— 
deinde Körper befindet, in einer fo unmittelbaren 
Verbindung, daß ſich die Flamme, weil fie feinen 
andern Ausweg findet, aus dem Feuerungsraum in 
den Arbeitsraum begeben muß. Durch die Flamme 
wird die Erhitzung der Räume bewirkt, und weil 
die erhigte Luft ein geringeres fpecififches Gewicht, 
als die atmofphärifche Luft befitt, zugleich ein Auf: 
fteigen der heißen Luft in die fältere Atmofphäre 
veranlaßt, wodurch ein Ruftzug, oder ein Zuſtrömen 
der atmofphärifchen Luft unter den Roft, auf wel— 
chem das Brennmaterial. im Feuerungsraume vers 
brennt, herbeigeführt wird, vorausgefest, daß für 
das Abziehen der erhigten Luft in die Atmoſphäre 
gehorat worden iſt. Waͤre diefer Abfluß gehemmt, 
fo würde der Berbrennungsproreß nicht vor fich ger, 
hen können, vielmehr würde bie leichtere aber ungleich 
mehr Elafticität, als die atmofphärifche Luft befißende 
erbigte Luft gezwungen werden, fich mit der Atmo— 
fphäre dadurch wieder in Gleichgewicht zu feben, Daß 


ſie aus den Koftöffnungen im Seuerungsraume ent⸗ 
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weicht, Diefe Erfcheinung kommt im gewöhnfichen 


Leben häufig vor und wird mit dem Rauchen der 
Defen oder der Schornfteine bezeichnet. — 

Je mehr daher der Abfluß der erhitzten Luft 
befördert wird, deſto lebhafter muß der Verbrennunggs 
proceh erfolgen und befto größere Wärmequantitäten 
müflen in den Schmelz: und: Arbeitsräumen in gleis 
hen Zeiträumen abgefebt werden. Mit diefer 
Anficht feheint die Erfahrung im Widerfprud zu 
fehen, indem der Schmelzraum durch gleiche Quan⸗— 
titäten Brennmaterial um fo weniger erbigt wird 
und einen ſehr hohen Grad der Temperatur fogar 
gar nit einmal anzunehmen vermag, je weniger 
der Ableitung der erhigten Luft durch recht große, 
mit der Atmofphäre unmittelbar communicirende Oeff⸗ 
nungen im Schmelzraume ein Widerftand entgegen: 
gefegt wird. Den geringften Widerftand werben die 





plühend heißen Verbrennungsproducte offenbar erfahs 


tn, wenn das Brennmaterial frei und ohne alle 
Cinmengung verbrennen fann, und doch ift es eine 
ganz befannte Erfahrung, daß das Verbrennen in 
aeihloffenen und mit Abzügen für die heiße Luft 
verjehenen Räumen, in Denen der Abzug derfelben 
alſo erichwert fein mußte, ſchneller erfolgt. Waͤh⸗ 
tend aber die erhißte Luft Durch ihre größere Elafti- 
eität den Drud der atmofphärifchen Luft überwindet 
und ſich in die Atmofphäre einen Abfluß verfchafft, ‘ 
der unfteeitig um fo fchneller erfolgt, je weniger er 
durch die Ausflußöffnungen und Ausflußcanäle bes 
engt wird, um fo mehr wird dDiefer Abfluß wieder 
verhindert werben, je plöhlicher die Temperaturdif— 
ferenzen zwifchen den glühenden Verbrennungspro= 
ducten und der falten atmofphärifchen Luft aufgehoben 
wird, Die Bemperaturen werden fi) aber um fo 
Ihneller ausgleichen, je fchneller und ungehinderter 


die erhißte Luft in Die freie Atmofphäre iritt, und 


* 
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dies ift der Grund, weßhalb durch große Ausfluß: 
Öffnungen eine ftarfe Erhigung des Schmelzraumeg 
nicht würde bewirft werden können. Es wird daber 
ein gewilles, von der in einem beftimmten Zeitraume _ 
zu verbrennenden Quantität Brennmaterial abhaͤn— 
gendes Verhältniß der. Größe der Ausflrömöffnung 
für die erhigte Luft vorhanden fein, bei welchem die 
Erhigung des Schmelzraumes am Volftändigften er- 
folgen ‚fann. Vermöge ihrer größeren Elafticität- ver: 
langt die erhigte Luft größere Ausftrömöffnungen, 
wenn fie fohneller entweichen fol, aber die größeren 
Deffnungen befördern wieder die Ausgleihung der 
Temperaturdifferengen der ein- und ausfttömenden 
Luft und wirfen der Erhitzung des Schmelzraumeg 
daher aus doppeltem Grunde entgegen, einmal, weil 
fie den aus den Temperaturdifferenzen entipringenden 
Luftwechfel — den Zug des Ofens — vermindern, 
‚und dann, weil fie durch diefe befchleunigte Aufbe: 
bung der Temperaturdifferen; die Zunahme der Tem: 
peratur in dem Schmelzraume erfihweren. 

Wenn fi alfo auch der Abfluß der erhitzten 
Luft durch die veränderte Größe der Ausftrömöffnun: 
gen fo repuliren läßt, daß dadurch der verlangte 
Grad der Temperatur in dem Arbeitöraume des Flam— 
menofend hervorgebracht werden fann, fo leuchtet es 
doch ein, daß die höchften Temperaturgrade, welche 
das DBrennmaterial bei'm Werbrennen zu entwideln 
vermag, auf ſolche Weife nicht erhalten werden kön— 
nen, weil die Glafticität der Luft in demfelben Ver: 
hältniffe zunimmt, in welchem die Temperatur ge: 
fteigert wird und weil mit der zunehmenden Klaftis- 
cität auch wieder für eine zunehmende Größe der 
Ausftrömöffnung geforgt werden muß, damit der 
Abfluß ebenfo fchnell erfolgen kann, als das Zuftrö- 
men neuer glühender Gasarten aus dem Berbren: 
nungsraume erfolgen muß, um die Erzeugung des 
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verlangten Temperaturgrades überhaupt möglich :zuw 
machen. Mit der Vergrößerung der Ausflußöffnung 
fleigt aber die Schwierigfeit der Erhigung des Ar« 
beitsraumes, abgefehen davon, daß durch große Aus« 
fttömöffnungen die. Brennfraft des Brennmaterials 
ftets am Unvollfommenften benußgt werden wird. Man 
bat daher dad Hinderniß, welches die mit der Tem— 
peraturerhöhung fteigende Elafticität der erhigten Luft, 
dem, fchnellen Abfluffe derjelben, ‚oder dem beichleus 
nigten Zuftrömen der erhigten Safe aus, dem Feues 
rungsraume entgegengefegt, dadurch in einem fehr 
hohen Grade vermindert, daß man die Differenzen 
zwifchen dem fpecifiihen Gewichte der erhißten und 
der falten atmofphärifchen Luft. benußt, um die erftere 
ſchnell in der leßteren auffteigen zu laffen, und auf 
folhe Weife einen ſchnellen Abfluß der erhigten Luft 
herbeizuführen. Diefer Zwed wird dadurch erreicht, 
dag man die erhigte Luft nicht unmittelbar aus der 
Ausflußöffnung in die Atmofphäre ſtrömen läht, fon: 
dern eine Säule von erhigter Luft bildet, in welcher 
die fpecififch Teichtere heiße Luft in der fchwereren 
atmofphärifchen Luft in die Höhe fteigt. Diefe, von 
der umgebenden Atmofphäre getrennte und für fich- 
abgefchloffene Säule, wird durch eine fenfrechte Ver— 
längerung der Ausftrömöffnung oder durch einen Ca— 
nal gebildet, welcher unter dem Namen des Schorn= 
eins oder der Effe befannt if. Der Zug des 
Dfens oder das in längern oder kürzern Zeiträumen 
erfolgende Nahftrömen der glühenden Gasarten aus 
dem Feuerungs: in den Arbeitsraum des Dfens, ift 
alfo von dem Uebergewichte des Drudes der Außeren: 
falten atmofphärifchen, gegen den. der.inneren, erhih- 
ten und leichteren Zuft abhängig... Die Säule, welche 
von der erhigten Luft in der Eſſe ‚gebildet wird, iſt 
zwar dem Drude der Atmofphäre von allen Seiten 
ausgefeßt, und da ihre Glafticität fogar größer ift, 
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ats bie der atmofphärlfchen Luft, fo würde kein Grund 
zum Auffteigen der erhigten Luft aus der Eſſe in 
die Atmofphäre vorhanden fein, wenn es nicht die 
durch die Temperaturdifferenz hervorgebrachten Unter: 
ſchiede im fpecifiihen Gewichte wären, durch welche 
die auffteigende Bewegung der erhigten Luft in ber 
Eſſe veranlaßt würde. Die Geſchwindigkeit der aufs 
fteigenden Bewegung, oder der Unterfchied des Druckes 
der Außeren und inneren Zuftfäule, wird folglich durch 
die Temperatur und Höhe-der Säule beftimmt wer: 
den, welche die erhigte Luft bildet. Die durd die 
erhöhete Temperatur gleichzeitig vergrößerte Elaftici- 
tät der erhisten Luft wird indeß det auffteigender 
Bewegung immer ein Hinderniß entgegenfegen, wel— 
ches fich befonders fo lange wirkffam zeigt, als fich 
die auffleigende Bewegung noch nicht im Beharrungs⸗ 
zuftande befindet, fowie ferner dann, wern die Bes 
wegung der Luftfäule durch die Befchaffenheit ber 
Wände, weldhe die Eſſe bilden, und durch die da- 
durch veranlaßten veränderten Bewegungsmomente 
ein Hinderniß erfährt. Die größere Höhe der Effe 
trägt zur Verftärfung des Luftzuges nidyt allein da— 
durch bei, daß eine höhere Säule von fpecififch Teich: 
terer Luft gebildet und der Unterſchied des Drudes 
zwifchen der fchwereren Falten und der leichteren war: 
men Luft vermehrt wird, fondern auch dadurch, daß 
mit der zunehmenden Höhe der Effe der Drud der 
Atwofphäre felbft geringer wird, fo daß die verbünnte 
Quft, bei dem Heraustreten aus der Efie, einen um 
fo geringeren Widerftand findet, je größer der Un— 
terfchied der Hohe zwifchen den beiden Deffnungen 
ift, im welche die atmofphärifche Luft durch den Roft 
in den Dfen tritt, und aus welcher fie bei der Ef: 
ſenöffnung twieder abgeleitet wird. Diefe Differenz’ 
in den Höhen des Ein- und Ausftrömöffnungen if, 


\ 
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befonders bei hohen Efien, ein fehr erhebliches Mo⸗ 
ment zur Beförderung des Luftzuges. 

Man leitet die Flamme nicht unmittelbar aus‘ 
bein Arbeitsraume des Dfens in die Effe, fondern 
man verbindet beide durch einen andern kurzen Gas 
nal, weldper der Fuchs genannt wird. Der, FZuhs 
dient "eigentlich dazu, die wirkliche Größe der. Auss 
ftrömöffnung für die erhigte Luft zu reguliren, wels 
ches durch die Dimenfionen der Eſſe nur unvoAftän- 
dig würde geſchehen können. Man ift nämlich ges 
nöthigt, der Effe eine größere Weite zu geben, als 
e8 der Befchaffenheit und der Quantität des in einem 
gewiffen Zeitraume verbrennenden Brennmaterials 
angemeffen ift, und dann bietet der Fuchs das Mit- 
tel dar, den Nachtheil, welchen die große Weite der 
Efien herbeigeführt, zu befeitigen. Wenn ein folcher 
Fuchs nicht vorhanden ift, fo muß die Flamme vers 
mittelft einer Deffnung in dem Arbeitdraume (Fuchs: 
Öffnung) im die Eſſe geführt werden. Bei Oefen, 
in welchen fehr hohe Temperaturgrade hervorgebracht 
werden follen, find canalartig fortgeführte Füchfe 
nicht zu empfehlen, weil fte fi durch Wegfchmelzen 
der Ränder leicht erweitern und dadurch veranlaffen, 
daß die Flamme mit fehr veränderter Geſchwindigkeit 
ausftrömt. j | 

Der Fuchs muß bei den Flammenofen, zum 
Umſchmelzen und zur Verarbeitung des Eifens, an 
der dem Feuerungsraume gegemüderftehenden Seite 
im Arbeitsraume angebracht werden, um die Flamme 
zu Erhigung des Ofens vollftändig zu benugen. Man 
wendet aber nicht immer einerlei Verfahren bei der 
Verbindung des Arbeitsraumes mit dem Effenfchachte 
vermittelt des Fuchfes an. Zumweilen wird der Fuchs 
oben im Gewölbe, zuweilen an einer Seite, zuwei⸗ 
(en unten, im Niveau des Heerdes angebracht. Liegt 
ber Buchs im Gewölbe, fo ftreicht die Flamme längs 
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besfelben fort und ſetzt die Hige mehr am Gewölbe, 
als an der Heerdfläche, oder an dem Roheiſen ab. 
Befindet er ſich an einer Seite des Dfens, fo erfolgt 
die Erhigung des Heerdes zwar etwas vollfommener, 
aber die Seite des Dfens, folglich auch des Heers 
des, an welcher fich der Fuchs befindet, wird ftärfer 
erhigt, als die andern. Deßhalb ift ed nothwendig, 
den Fuchs dem Heerde möglichft nahe zu legen, ihm, 
wo möglich, die ganze Breite des Heerdes zunädft 
der Eſſe ald Länge zuzutheilen und die Höhe nad) 
Umftänden zu verändern. Die Bergrößerung oder 
Verkleinerung der Durchfchnittöfläche des Fuchſes, 
alfo des Duerfchnittes desfelben, folglich die Größe 
der Ausftrömöffnung für die Flamme, läßt fich, mit 
Bequemlichkeit und Zuverläffigfeit, nur bei Füchfen 
beftimmen und abändern, weldhe im Niveau der 
Heerdfläche angebracht find. Diefe Veränderung in 
der Größe der Ausftrömöffnung ift ader faft das ein 
ige Mittel zur Regulirung des Zuges bei Flammen: 
öfen, deren Dimenfionen fchon beftimmt find und ſich 
während des Gebrauces der Defen nicht mehr ab: 
andern laffen, weßhalb ſchon aus diefem Grunde Die 
Füchſe niemals im Gewölbe des Ofens oder an ber 
Geitenflähe ausmünden follten, 

Die Fläche, auf welcher das Roheiſen im Ars 
beitsraume ruht, alfo der Boden oder die Sohle des 
Arbeitsraumesd, wird der. Heerd genannt. Der 
Heerd wird mit den Gewölbe umfchloflen, und dies 
Gewölbe umfaßt zugleih den Arbeitsraum (Heerd: 
raum) und den Feuerungsraum. Die fenkrechte Mauer, 
welche den Heerd von dem Roſte, oder überhaupt 
den Arbeitsraum von dem Feuerungsraume. trennt, 
heißt die Brüde. Der unter dem Roſte befindliche 
Raum, duch welchen die atmofphärifche Luft in den 
Feuerungsraum gelangt, wird der Afchenfall ge: 
nannt, | 
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Es find bei jedem Flammenofen mindefteng 
drei Deffnungen zu unterfeheiden: die eine, welche 
fih in dem Feuerungsraume über dem Roſte befins 
det, welche zum Eintragen des Brennmaterials dient 
und das Schürlod (die Einfhüröffnung) genannt 
wird. Die zweite, welche zum Heerde führt und 
die Beftimmung hat, das Roheiſen auf den vn 
zu bringen und nach beendigter Operation im flüfft» 
gen Zuftande mit Gießfellen wieder aus dem Ofen 
u nehmen. Das Entleeren des Ofens gefchieht ine. 
deß ſehr Häufig durch eine befondere Stihöffnung, 
welche mit dem tiefften Puncte des Heerded commu— 
nieirt. Die dritte Deffnung ift der Fuchs oder die 
Suhsöffnung, zur Ableitung der Flamme aus dem 
Arbeitsraume. Wenn zum Orydiren des eingefchmol= 
jenen Roheiſens, wie fpäter erwähnt werden wird, 
ein Windftrom aus dem Gebläfe erforderlich ift, fo 
muß im Arbeitsraume noch eine befondere Deffnung 
für die Form angebracht fein. 

Ein wefentlihes Erforderniß bei der Anwen 
dung der Flammenöfen ift ein fenerfeftes Material 
für diejenigen Theile des Ofens, welche einer far: 
fen Hiße ausgefegt find. Es laͤßt fich dazu fein 
anderes Mittel, ald ein höchft fenerbeftändiger Thon 
anwenden, welcher mit zerpochten Stüden von fchon 
gebrauchten feuerfeften Ziegeln, oder, in Ermangelung 
derfelben, mit einem Theile gebrannten Thon verfegt 
werden muß. Die Ziegen müffen in der ftärfften 
Hige gebrannt worden fein, damit fie nicht mehr 
Ihwinden und dadurch zu weiten Fugen und Kiffen 
Beranlaffung geben. Alle Ziegeln, befonders diejes 
tigen für die Gewölbe, müffen in Schablonen ge— 
formt werden, um genau ineinander zu paflen. Als 
Mörtel bedient man ſich eines dünnen Breies von 
Ienerfeftem Thone, mit welchem die Flächen der Zier 
gelm, jedocdy nur ganz dünn, beftriyen werben. Die“ 

Schauplatz 103, Bd, 3, Aufl, 10 F 
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Gewölbe nicht aus Ziegeln aufzuführen, ſondern aus 
feuerfeftem Thone zu fchlagen, iſt felten zu empfehlen. 
Die Theile des Dfens, welche von der Hige 
am Mehrften leiden, find die Brüde, das Gewölbe 
it feinen Widerlagen, welche zugleich die Umfaf: 
J———— des Ofenraumes bilden, der Fuchs und 
bie innere Eſſenmauer, wenigſtens bis zu einer ge— 
wiſſen Höhe. Auch auf das äußere Gemäuer, in 
welches die feuerfeſten Ziegeln eingeſetzt werden, Die 
den innern Raum des Ofens bilden, iſt große Sorq— 
falt zu verwenden. Man verankert dies Gemäuer 
auf verfchiedene Weife mit eifernen Platten, welche 
durch gegoflene oder gefchmiedete eiferne Stäbe zus 
fammengehalten werden. Oder man läßt den gan: 
zen Außern Theil des Dfens aus einem von eifernen 
Platten zufammengefehten Gehäufe, vder aus einem 
Mantel beftehen, welcher etwa die Äußere Geftalt 
des Ofens befigt und die Stelle der Rauhmauer oder 
des eifernen Manteld bei den Schachtöfen vertritt, 
in welche dann der Ofenraum (aus feuerfeften Zie: 
geln gebildet) eingefegt wird. 

Der Heerd des Dfens ruht felten auf einer 
maffiven Mauer; gewöhnlich legt man ihn auf einen 
gemauerten Bogen, oder auf eiferne Platten, die von 
eifernen Säulen getragen werden, fo daß fich die 
Platten und der ganze Heerd mit Leichtigkeit heraus: 
nehmen lafien, wenn man eine DBeränderung mit 
Dem Heerde vornehmen will. Das maffive Gewölbe, 
oder die eifernen Platten, welche den Schmelzheerd 
tragen, werden zuerft mit Schladen, Schutt u. dergl. 
bededt, worauf der eigentliche Schmelzheerd aufges 
tragen wird. 

Das Gewölbe über dem Feuerungsraume und 
dem Heerde erhält im Allgemeinen die ©eftalt, welche 
man diefen Räumen felbft zutheilt, und die Neigung 
von dem Feuerungsraume nach der Vorwand des 
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Dfend, welche man dem Schmelzbeerde zuzutheilen 
zu müffen glaubt. Gute Gewölbe follten wohl 100 
Schmelzungen aushalten Eönnen. Sie ſtehen gewöhne 
ih ganz unbededt. Beſſer ift «8, fie mit Sand zu 
bededen, um die Wärmeableitung an die Atmofphäre 
zu vermindern und zufällige äußere Beichädigungen 
abzuhalten. Deßhalb ift es auch anzurathen, die im 
Freien ftehenden Theile des Flammenofens mit einer 
leibten Breterbedachung zu verfehen, damit das Ge: 
wölbe nicht ftarf abgekühlt werde und auch durch 
atmofphärifche Feuchtigkeit nicht leide. 

Der Roft muß eine foldhe Lage haben, daß' bie 
äußere Luft frei und ungehindert unter denfelben tre= 
ten kann. Deßhalb legt man die Flammenöfen nicht 
in die Hütten, fondern ftellt fie fo gegen die Hüt— 
tenwand, daß der Roſt der freien Luft zugefehrt ift. 
Kann es fein, fo muß der Roft nach der Mitter: 
nadhtsfeite liegen und fo ‚wenig, als möglih, von 
Gebäuden umgeben fein. Wenn. der Raum unter 
dem Rofte nicht hinreichend hoch über dem natürlis 
hen Terrain liegt, fo muß dasſelbe nöthigenfalls 
ausgegraben werden, damit die durch die Rofiftäbe 
fallende Afche und die glühenden feinen Coaks (Ein- 
ders) Den Raum für den Afchenfall nicht fehr erhitzen 
und dem Brennmaterial erwärmte oder verbünnte Luft 
uführen, wodurch der. Luftzug bedeutend gejchwächt 
werden würde. Gut if ed daher auch, wenn fick 
unter dem Roſte ein Wafferbehälter befindet, worin 
fih die glühenden Cinders fogleich ablöfchen. Außer 
daß die Luft mehr abgekühlt wird, erlangt man das 
durch auch den Bortheil, die Einders (zum Röften, 
oder in Handfchmieden) zu gewinnen, ftatt daß fie 
font größtentheild verbrennen würden. 

Die Rofiftäbe find gegoſſen, oder gefchmiedet. 
Bei kleinen und dünnen Roftftäben, welche fich leicht 
werfen und krummziehen, find bie —— den ge⸗ 
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ſchmiedeten vorzuziehen, weil fie ſich weniger werfen 
und daher nicht immer eine neue Glühfpanrinde an: 
fegen, fondern die einmal erhaltene behalten. Weil 
‚fi überhaupt das Roheiſen fpäter orydirt, als das 
gefchmiedete, fo halten auch die gegoſſenen Roftftäbe, 
wenn fie die genug find, um fich nicht krumm zu 
ziehen, länger aus, als die gefchmiedeten. Die lep- 
teren laffen ſich dagegen leichter wieder gerade rich. 
ten. Herr Gill hat vorgefchlagen, die Roftftähe 
oben mit einer Rinne zu verfehen, in welcher ſich 
die Steinfohlenafche abfegt, den Roftftab bedeckt und 
gegen die Einwirkung der Luft fhügt. Diefe Roft: 
ſtaͤbe follen von viel längerer Dauer fein, als die 
gewöhnlichen, glatten. Die Entfernung der Roftftäbe 
von einander richtet fich nach der Größe und Ber 
fchaffenheit. der anzuwendenden Steinfohlen. Bei 
größeren Stüden lafjen ſich weiter auseinander lie: 
gende Roftftäbe anwenden, als bei Fleineren Kohlen. 
Große Entfernungen find nachtheilig, weil viele Koh: 
len unverbrannt durch den Roſt fallen, wodurch leicht 
unbededte Stellen auf dem Rofte entitehen. Zu eng 
liegende Roſtſtaͤbe haben den Nachtheil, daß fie, be« 
fonderd wenn man genöthigt ift, fehr fehiefrige oder 
viel Aſche und Schlade bei'm Verbrennen zurüdlaf- 
fende Steinkohle anzuwenden, den Roſt leicht ver: 
ftopfen und den Luftzutritt hemmen. Die befte Ent: 
fernung der Roftftäbe von einander ift 3 bis 1 Zoll, 
und auf diefe Entfernung müffen die Köpfe der Roft- 
ftäbe (welche des bequemeren Aus: und Einlegens 
wegen angebracht find) eingerichtet werden, 

Sp lange der Flammenofen im Betriebe ift, 
werden die Roftftäbe durch die von unten hinzutre= 
tende Falte Luft abgekühlt. Sobald aber die Schmel— 
gung aufhört, feine ftarfe Verdünnung der ‚Luft über 
dem Roſte mehr Statt findet, und die Außere Luft 
im Ofen und in der Eſſe fich mit der Luft unter dem 
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Roſte wieder in's Gleichgewicht feßt, fangen bie Roſt⸗ 
ftäbe an, zu glühen, und dann leiden fie am Meiften. 
Sie müfjen daher, fobald die Schmelzung erfolgt und 
das Eifen abgeflochen oder ausgefchöpft worden ift, 
herausgenommen und bei der neuen Schmelzung wie: 
der eingelegt werden. | 

Der Roft muß fih an derfelben Mauerung fo 
dicht, ald möglich, anfchließen; auch darf zwifchen 
den Köpfen der Roftftäbe und zwifchen dem Trag— 
eifen, auf welchem das Gewölbe ruht, Fein größerer 
Zwifchenranm bleiben, als nothwendig ift, um die 
Koftftäbe Hineinzufchieben und wieder herauszuneh: 
men, damit feine atmofphärifche Luft über den Roſt 
treten könne. 

Das Schürloch, durch welches das Brennma= 
terial auf den Roſt getragen wird, erhält eine Ein: 
faffung von eifernen Platten, oder befteht aus einem 
pegofienen eifernen Kaften, welcher fidy der Bequem- 
lihfeit wegen vorn erweitert und nach dem Roſte zu 
verengt. Es muß groß genug fein, um das Brenn 
material über den ganzen Roft verbreiten zu können. 
Ein großes Schürloch hat den Nachtheil, daß es fich 
nicht volftändig verfchließen läßt und die Außere Luft 
nicht vollfommen abhält. Da es nämlich wenigftend 
fo body über dem Roſte liegt, als nöthig ift, um 
diefen mit dem Brennmateriale vollfommen bededt 
ju halten, fo würde die durch das Schürloch ein- 
dringende Luft über den Roft treten und den Luftzug 
vermindern. Bei'm Schmelzen mit Steinfohlen ver: 
ſtopft man die Schürlöcher mit Heinen Kohlen, weil 
fie fi) dadurch beffer, als durch Thüren, fchließen 
laffen. Großen Flammenöfen fann man zwei Schür: 
löher auf den entgegenftehenden beiden Seiten des 
Roftes zutheilen. Zuwellen bringt man das Schür— 
Han nicht feitwärts, fondern im Gewölbe über dem 
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Diefe Einrichtung erfchwert zwar. das Eintras 
gen des Brennmateriald, aber fie geftattet ein voll- 
ftändigeres Abfchließen der Deffnung mittelft eiferner 
Schieber, die bei'm Eintragen des Brennmaterials 
ſchnell weggezogen und wieder über die Deffuung ges 
frhoben werden fönnen. 

Die Brüde dient theils zur Trennung des 
Schmelzraumes vom Feuerungsraume, theils zur 
Begrenzung des Brennmaterial® auf dem Rofte, wel: 
ches fich jonft bis zum Schmelzheerde verbreiten und 
das Eifen verunreinigen würde; theils hat fie auch 
den Zweck, die durch den Roſt dringende Falte Luft 
vom Schmelzheerde abzuhalten und fie zu nöthigen, 
durch das Brennmaterial ihren Weg zu nehmen. Die 
Höhe der Brüde über dem. Schmelzheerde beträgt 
4 bis 9 Zoll. Eine niedrige Brüde bewirkt leicht 
eine Berfchladung, wenigftens eine Entfohlung des uns 
ten und zunaͤchſt am Roſte liegenden Roheiſens; eine 
hohe Brücke läßt das unmittelbar auf dem Heerde 
liegende Roheifen zu Falt und verfpätet die Schmel— 
zung, obgleich das umqufchmelzende Roheiſen bei 
höheren Brüden im Allgemeinen eine grauere Bes 
fchaffenheit behält. Kleinere Defen, in denen die 
Temperatur nicht die Höhe erreicht, ald in den grö— 
Beren Defen, müſſen niedrigere Brüden erhalten. 
Reichiflüffiges Roheifen erfordert höhere Brüden, als 
ftrengflüffiges mit geringem Kohlengehalte, weil jenes 
die Kohle leichter verliert, als dieſes. 

. Die höhere oder tiefere Rage des Roſtes, ober 
die Entfernung desfelben von dem hoͤchſten Puncte 
der Brüde, ift theils von der Länge dee Flammen: 
ofens, theild von der Befchaffenbeit der Steinfohlen 
abhängig. Kürzere Flammenöfen müffen, bei glei= 
chem Brennmateriale, tiefer liegende Rofte erbalten, 
als längere Slammenöfen. Fette und zum Baden 
genieigte Steinfohlen, welche leicht und mit ftarker 
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Flamme verbrennen, ſowie Holz und Torf, erfordern 
tiefer liegende Roſte, als Sinterkohlen. Die geringſte 
Entfernung von der Brücke erhält der Roſt, wenn 
Sandfohlen zum Flammenofenbetriebe angewendet 
werden. 

Die Maffe, welche den eigentlichen Schmelzheerb 
bildet, muß im höchſten Grade feuerbeftändig und 
nicht geneigt fein, fich zu verfchladen. Wo man 
recht reinen Flußſand erhalten kann, wird man fidy 
desfelben mit großem Vortheile bedienen; auch jeder 
andere reine Sand, welcher durch Wafchen noch mehr 
gereinigt werden muß, ift anwendbar. Diefer Heerd- 
fand wird über den ganzen Heerd 2 bis 3 Zoll body 
aufgetragen. Als unmittelbare Unterlage jür denjel: 
ben fann jedes thonig: quarzige Mauermaterial ans 
gewendet werden, Gut ift es, wenn die Unterlage 
des Schmelzheerdes nicht aus fefter Mauerung oder 
aus feftgeftampften Lehme, fondern aus mehr loder 
liegenden Materialien befteht, damit die Feuchtigkeit 
aus den unter dem Heerde befindlichen Abzügen ent: 
weichen könne. :Ein 3 Zoll hoher Sandheerb bält 
6 bis 8 Schmelzungen aus; dann nimmt man die 
Krufte, welche fich oben gebildet hat, weg und ers 
neuert die Oberfläche durch frifchen Sand. 

Die Geftalt des Schmelzheerded, als Horizons 
talebene betrachtet, hat man verfchieden abgeändert 
und ihr die eines Rechtecks oder einer Ellipfe gene: 
ben, oder fie aus mehren geraden oder frummen Xis 
nien zufammengefeßt; man hat dem Heerde eine 
größere Breite, als dem Roſte, zugetheilt, oder ihn 
in.der Mitte mit einer aus geraden oder aus krum⸗ 
men Linien zufammengefegten Erweiterung verfehen. 
Am Natürlichften und zugleich für die Konftruction 
am Einfachften und Dauerhafteften ift die Geftalt 
des Heerdes, nach welcher er hinten bei’m Rofte die 
größte, nämlich eine ebenfo große Breite erhält, als 
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der Roft, und nad Born etwas zufammengezogen 
wird, weil die Hihe mit der größeren Entfernung 
vom Rofte mehr abnimmt, folglich dort am Staͤrk— 
ften zufammengehalten werden muß. Die baudhför- 
migen Ausbiegungen des Heerdes in der Mitte ge: 
‚währen feinen Bortheil, gewiß aber den Nachtheil, 
daß das Gewölbe weniger dauerhaft conftruirt wer: 
den fann. Aber es fann auch nicht zwedmäßig fein, 
dem Dfen dort die größte Breite zu geben, wo er 
wegen des Zuges des Flammenftromes von der Brüde 
bis zum Fuchfe nicht gleichmäßig erhigt werden fann. 


Auch die Neigung des Schmelzheerdes gegen 
den Horizont ift bei den Flammenöfen zum Umfchmel= 
zen des Roheiſens fehr abweichend. Einige Heerde 
find ftarf geneigt, andere faft ſöhlig. Bei den ge: 
neigten Heerden hat man den tiefften Punct entwe- 
der etwa in der Mitte der Länge des Heerded, oder 
an der Dem Feuerungsraume gegenüberftehenden Seite 
des Ofens, alfo zunächft dem Fuchſe, angebracht. 


Das Einfegen des umzuſchmelzenden ifeng, 
oder das Laden des Dfens, gefchießt durch Die auf 
der einen Seite desfelben befindliche, mit gußeifernen 
Platten, oder aud mit einem gußeifernen Rahmen 
eingefaßte Deffnung, welche während des Schmelzeng 
Durch eine eiferne Thür, die inwendig mit Thon an= 
gelebt fein muß, um das Schmelzen oder das Ber: 
brennen durch das ftarfe Glühen zu verhindern, ge= 
fchloffen wird. Die Thür bewegt fich zwifchen eifer- 
nen Falzen, welche in dem eijernen Rahmen der 
Einfetöffnung angebracht find, und wird durch ein 
an einem Balancier befindliche Gegengewicht, wel: 
ches nur wenig leichter ift, als die Tkür, mit Leich- 
tigfeit auf= und niedergelaffen. Bei'm Schmelzen 
bewirft man die Falzen, in denen fi die Thür bes 
Wwegt, mit trodnem Sande, oder man ftreicht die 
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Fugen auch mit einem Lehmbrei aus, um den Zus 
tritt der Luft möglichft zu verhindern. 

Das in den Flammendfen umzufchmelzende Roh: 
eifen darf weder im zu diden, noch in zu dünnen 
Stüden angewendet werden; am Nadhtheiligften ift 
ed, wenn die und dünne Stüde gleichzeitig umges- 
Ihmolzen werden. Dide Stüde fchmelzen langfanı 
und müffen der Flamme lange ausgeſetzt bleiben, ehe 
fie in Fluß kommen; dünne Stüde haben eine große 
Dberfläche und hemmen auch, wenn fie flach und 
plattenartig find und daher dicht übereinander liegen, 
den Durchgang der Flamme. Am Bortheilhafteften 
für Defen mit gegen den Horizont geneigten Heer: 
den, bei welchen das Roheiſen vor der Brüde auf 
neihichtet wird, ift die Geſtalt des Roheiſens in 
Stäben von 3 bis A Zoll breit und eben fo hoc, 
deren Länge ſich nach der Größe der Defen richtet. 
Sind aber didere und dünnere Stüde gleichzeitig 
umzuſchmelzen, fo müffen die leßtern unten auf dem 
Heerde, und die dickeren über ihnen, in der mittle- 
ten Höhe des Ofens und zunächſt am Gewölbe lie: 
nen, wo die Hite am Größten if. Muß firengs 
flüffiges graues und weißes, oder auch leichtflüffiges 
graued Koheifen gleichzeitig verſchmolzen werden, fo 
wird das ftrenaflüffige Roheifen näher am Gewölbe 
und das Teichtflüffige näher an der Heerdfohle aufs 
geichichtet. | | 

Bei den Defen mit horizontalen Heerden iſt es 
weniger nöthig, auf die regelmäßige Außere Goeftalt 
des Roheijens mit großer Sorgfalt Rüdficht zu 
nehmen. 

Das Einfehen des Roheiſens erfordert bei Des 
fen mit geneigten Heerden eine befondere Uebung, 
um das Eifen nicht zu Dicht übereinander zu legen 
und der Luft den Durchgang zu erfchiweren, aber 
auch nicht zu große Zwifchenräume zu laffen, wovon 
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die Folge ein langfameres Einfchmelzen und ein ver: 
größerter Eifenverluft "dur Orydation fein würde. 
Bei der Verfchmelzung regelmäßig geformter Flam— 
menofengänge iſt nichts weiter erforderlich, als fe 
roftförmig übereinander zu fchichten und die unterfte 
Lage nicht unmittelbar auf den Heerd, fondern auf 
fenerbeftändige Ziegelftüde zu legen, damit fie nicht 
falt bleiben. — Bei den Defen mit horizontalen 
Heerden wird dad Einſetzen des Eifens fehr erleich: 
tert, weil es über den ganzen Heerd nur gleichföre 
mig vertheilt werden darf. 

Ein Dfen, der ein neues Gewölbe und einen 
neuen Heerd erhalten hat, oder ein ganz neuer Dfen, 
abforbiren viel Wärme, weßhalb die Schmelzung 
langfamer, als in einem fehon gebrauchten Dfen, 
erfolgt. Defen, in denen nicht ſchon einige Mal 
geſchmolzen ift, müffen daher vor dem Einladen des 
Eifens abgewärmt und in Weißglühhitze gefeßt wer- 
den, weil das Roheifen fonft zu lange der Glühhige 
ausgefegt fein würde, ehe es flüfftg wird. Aber 
auch ein ſchon gebrauchter Flammenofen ſollte erft 
weißglühend gemacht werden, ehe das Einfehen des 
Eifens erfolgt, um den Eifenverluft zu vermindern. 
Das Laden des glühenden Dfens hat indeß bei den 
Defen mit geneigten Heerden, bei denen das Eifen 
vor der Brüde regelmäßig aufgefchichtet werden foll, 
einige Schwierigfeiten, weßhalb die Arbeiter ed vors 
ziehen, den falten Dfen zu laden und dann erft ans 
zufeuern, Der Kohlenaufwand ift bei diefem Wer: 

fahren etwas geringer, aber der Eifenverluft größer. 
= Bei der Schmelzarbeit felbft hat man das Zu— 
frömen der Außeren Falten Luft, duch das Schürloch 
und durch die Einfegthür, durch das forgfältigfte 
Verfchließen beider Deffnungen zu verhindern. ‘Das 
Schüren muß daher auch ſchnell verrichtet und im— 
mer darauf gejehen werden, daß der Roft nie von 
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glühenben Kohlen leer werde, um micht unzerſetzte 
Luft durch den Roſt in den Ofen treten zu laffen, 
Es ift nicht rathfam, weniger häufig, aber jedesmal 
viel Kohlen auf den Roſt zu bringen, fondern lieber 
oft und wenig zu fchüren, obgleich durch das häus 
figere Deffnen und Schließen des Schürlochs eine 
Abkühlung unvermeidlich bleibt. Giebt man aber 
große Duantitäter Brennmaterial mit einem Male 
auf den Roſt, fo erhält man nie eine fo gleichmäßige 
farfe Flamme, weil der Dfen bei dem jedesmaligen 
Shüren ftarf und anhaltend abgekühlt wird. Am 
Zwedmäßigften ift es, den Roſt immer fo hoch mit 
Brennmaterial bededt zu halten, daß an feiner Stelle 
hoble Räume entftehen, aber auch Feine zu ftarfen 
Schichten von noch nicht entzündetem Brennmaterial 
vorhanden find. Dies läßt ſich nur erreichen, wenn 
dad Schüren in Intervallen von etwa 10 zu 10 
Minuten vorgenommen wird. Ä 
Die zu einer Schmelzung erforderliche Zeit be= 
trägt 2 bis A Stunden, je nachdem mehr oder wes 
niger Roheiſen eingefhmolzen wird, und je nachdem 
der Zug der Defen mehr oder weniger lebhaft und 
das Roheifen mehr oder weniger ſtrengflüſſig ift. 
Das gefchmolzene Roheiſen fammelt fich bei den 
Flammenöfen mit geneigten Heerden vorn in dem 
tiefften Theile des Heerdes in einen Sumpf, in wels 
dem es durch die Hitze im Dfen und durch die über 
den Sumpf ftrömende Flamme flüffig erhalten wird. 
Mit dem tiefften Puncte des Sumpfes ift die durch 
die vordere Wand des Ofens geführte Abftichöffnung 
m Verbindung geſetzt, welche während des Schmel: 
zens mit fchwerem Geftübbe feft verfchloffen ift, und 
geöffnet wird, wenn das eingefchmolzene Roheifen 
abgelaffen werden fol. Iſt es nicht die Atficht, 
das Eifen abzuſtechen, fondern fol c8 mit Gießkel— 
Im ausgeschöpft werden, fo dient dazu eine in der 
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vordern Mauer des Flammenofend über dem Sumpfe 
befindliche vieredige Schöpföffnung. Diefe Deffnung 
ift bei'm Schmelzen ebenfalls feſt verfchloffen, wird 
auch immer wieder zugefeßt, wenn eine Kelle voll 
Eifen aus dem Dfen genommen worden ift, Damit 
das übrige im Dfen befindliche Eifen nicht abgefühlt 
werde. In der Thür, welche die Schöpföffnung ver: 
fchließt,, pflegt man ein kleines Spähloch, welches 
durch einen thönernen Pfropf leicht verjchloffen wer: 
den fann, anzubringen, um den Gang des Schmel: 
zens zu beobachten. 

Bei den Defen mit horizontalen Heerden ift die 
Einrichtung zum Ablaffen des Eiſens ganz diefelbe, 
aber die Vorwand ift durchaus gefchloffen. Der Heerd 
erhält dann eine kleine Neigung gegen die Stichöff— 
nung, damit nacy erfolgtem Abftiche Fein Eifen in 
dem Dfen zurüdbleibe. Hat man aber nicht die Ab- 
fiht, das Eifen abzuftehen und in die Formen zu 
leiten, fondern es mit Gießfellen aus dem Dfen zu 
nehmen, fo giebt man dem Heerde feine Neigung 
gegen den Fuchsdamm, fondern eine geringe Neigung 
gegen die Einfegthür, um einen flachen Sumpf zu 
bilden, aus welchem die lebten QDuantitäten des flüf- 
figen Eifend noch mit Kellen herausgenonmen wer: 
den forinen. Weil das Eifen indeß in einem tiefen 
Sumpfe leicht zu kalt bleiben würde und diefer das 
ber vermieden werden muß, und weil bei einem fla= 
hen Sumpfe das flüffige Eifen nicht ganz rein- aus— 
geichöpft werden fanı, fo hat die Anwendung der 
Tlammenöfen mit horizontalen Heerden zum Aus: 
fchöpfen des Eifens einige Schwierigkeit, welche 
dadurch noch vergrößert wird, daß durch die Thür: 
Öffnung Falte Luft in den Ofen ftrömt, wodurd das 
Eifen bei lange fortgefeßtem Schöpfen matt und zus 
legt auch weiß wird, wenn es dazu eine Neigung 

hat. Dieſer Unannehmlichkeit läßt fich dadurch abs 
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helfen, daß an der langen Seite des Flammenofeng, 
unter der Einfegthür, eine Abftichöffnung angebracht 
wird, aus welcher jede, auch nur geringe Quantität 
Eifen, in derfelben Art, wie aus den Eupolöfen, ab— 
gelaffen werden kann. Diefe Stihöffnung wird ebenfo, 
wie bei den Eupolöfen, geöffnet und gefchloffen. Der 
Slammenofenheerd erhält dann nur eine geringe Nei— 
gung gegen die Einfegthür, welche bei dem Ablaffen 
des flüffigen Eifens in die Kellen und Pfannen ganz 
gefchloffen bleibt. 


Soll zum Abftehen und zum Ausfchöpfen des 
niedergefchmolgenen Roheiſens gefchritten werden, fo 
it es nöthig, den Luftzug fo viel, ald möglich, abs 
zuſchneiden. Zu diefem Zwede find die Ausflußöff: 
nungen der Effenfchächte mit einer eifernen Klappe 
zu verfehen, welche nur während des Betriebes der 
Defen geöffnet ift, fonft aber die Effenmündung ver: 
ſchließt. Wenn eine ſolche zweckmaͤßige Vorrichtung 
zum Berfchließen der Efjenmündungen nicht vorhan= 
den ift, fo muß man den Afchenfall abzufchließen 
und dadurch den Zutritt der atmofphärifchen Luft ab— 
juhalten fuchen, auch das Schürlodh und die Einjeg- 
Öffnung wohl verfchließen. 


Bei dem Abſtechen des Roheifens fließt die das— 
ſelbe bededende Schlade mit ab und muß in einem 
vor dem Stiche anzubringenden Sumpfe, worin fidy 
das Eifen fammelt, abgezogen werden. Wird das 
Roheifen mit Gießpfannen aus dem Dfen gefchöpft, 
jo wird das flüffige Roheifen vorher im Dfen von 
der Schlade befreit. Sollte das Ausfchöpfen viele 
Zeit erfordern, fo fönnte die Nothwendigkeit eintre: 
ten, die Effenflappe, nachdem die Einfegthür- vorher 
niedergelaffen worden, wieder etwas zu öffnen. Das 
Erkalten des Eiſens ift jedoch fo leicht nicht zu be— 
fürchten, wenn der Roft mit glühenden Koh 
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gefät iR, und wenn das Zudringen der Quft durch 
chließen aller Deffnungen möglichft verhindert wird. 
Nach erfolgter Entleerung des Ofens wird das 





- etwa vorhandene Schaleneifen durch die nun geöff— 


nete Einfegthür mit Brechftangen losgebrochen, der 
Heerd dabei aber möglichft gefchont und geebnet, und 
nöthigenfals nach dem Erkalten mit neuer Heerd: 
mafle ergänzt. 

Findet fich nicht Gelegenheit, alles flüffige Rob: 
eifen, welches der Flammenofen bei einer Schmelzung 
liefert, zu vergießen, und ift derfelbe nur in Betrieb 
gefeht, um ein beftimmtes Gußſtück abzugießen, fo 


muß die dazu erforderliche Quantität Eijen genau 


berechnet werden, um, nad Hinzurechnung des für 
die Eingüffe und für den Schmelzabgang erforderlichen 
Eifens, die Menge des umzufchmelzenden Roheiſens 
zu befiimmen, damit nicht unnöthige Schmelzfoften 
herbeigeführt werden. Wenn dagegen mehre Flam— 
menöfen zu gleicher Zeit angewendet werden müffen, 
um den nöthigen Eifenbedarf zu einem großen Guß— 
ftüce zu erhalten, fo ift dahin zu fehen, daß dag 
Roheiſen zu gleicher Zeit in allen Defen niederge- 
ſchmolzen fei, welches eine Befanntfchaft mit der Zug: 
fraft eines jeden Dfens und ‚mit der Schmelzbarkeit 
bes anzumwendenden Roheiſens voraugfet. 

Geftattet e8 der Betrieb der Gießerei, den Flame 
menofen fogleich nad) dem erfolgten Niederſchmelzen 
und Ablaffen des Eifens aufs Neue zu laden, fo 
it das Schmelzen im Flammenofen erft eigentlid 
vortheilhaft, weil fich der Ofen ſchon in ftarfer Hiße 
befindet, die Schmelzung alfo ſchnell und mit gerins 
gerem Eiſen- und Kohlenverbraucy erfolgen kann. 

Eine Gießerei, welde große und ſchwere Guß— 
ftüde anzufertigen hat, muß nothwendig mehre Slam» 
menöfen befigen, weil fehr große Flammenöſen, wes 
gen, der zu erhienden größeren Räume, vortheilhafte 
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Schmelzungen nicht geftatten. Kleine Defen . find 
aber ebenfalls unvortheilhaft, weil auf die Erwaͤr⸗ 
mung der Mauerung, im Wergleich mit dem einzu= 
ihmelzenden Eifen, viel Brennmaterial verwendet 
werden muß. Kleine Defen, worin 25 bis 30 Gent: 
ner, und größere, worin 25 bis 60 Centner Eifen 
— werden, feheinen am Bortheilbafteften 
u fein. 

Bei dem Umfchmelzen im Flammenofen kann 
das Roheiſen der Einwirkung der Luft niemals volls 
ſtaͤndig entzogen werden. Se fohneller die Schmelj« 
bige gegeben werden kann, deſto weniger wird der 
Kohlengehalt des Roheifens vermindert, obgleich durch 
eine ftarfe und lange anhaltende Hitze der Verbin— 
dungszuftand der Kohle mit dem Eifen, nad dem 
Erfalten des Roheiſens, verändert werden fann. 
Weißes Roheiſen von überfegtem Gange des Hoh— 
ofens würde jedoch eine außerordentlich hohe Tem— 
peratur zur Umwandlung in graues Roheiſen erfor= 
dern, Die ohne Nachtheil für die Ofenwände nicht 
hervorzubringen ift und einen fehr bedeutenden Brenne 
materialverbrauh zur Folge hat. Dies Eiſen ift 
daher zum Umfchmelzen in Flammenöfen nicht ans 
wendbar. — Das weiße gare und das graue Roh. 
eifen von leichtflüffigen Befchifungen, beide mit gro= | 
Bem Kohlengehalte, eignen ſich bei fchneller und 
ſtarker Hibe fehr gut zum Umſchmelzen; das graue 
Roheifen von ftrengflüffigen Befchidungen mit gerins 
gerem Kohlengehalte ift, aus anderen Gründen, eben 
falls ein gutes Material für die Flammenöfen. Ue— 
berhaupt würden alle Roheifenarten, ohne Unterſchied, 
dur das Umfchmelzen in Flammendfen an Weidy- 
heit und Feftigfeit gewinnen, wenn es nur möglich 
wäre, die Heizfähigfeit der Ylammenöfen in dem 
Berhältniffe des abnehmenden Kohlengehaltes. des 
Roheifens zu erhöhen. Aber es ergiebt ſic — 
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meinen aus dem Berhalten des Roheiſens, daß ein” 
vortheilhafter Betrieb der Flammenöfen nur dann“ 
ausführbar ift, wenn alle Dimenfionen des Ofens 
fo beftimmt find, daß ſich in der Fürzeften Zeit der 
höchfte Grad der Temperatur hervorbringen läßt. Se 
länger das Roheiſen im heißglühenden Zuftande ver: 
weilen muß, ehe es flüffig wird, defto weniger wird 
ed für die Anwendung zu Gußwaaren geeignet fein, 
und defto unvortheilhaftere Refultate wird der Betrieb 
der Flammenöfen gewähren. Slammenöfen mit gegen 
den Horizont geneigten Heerden, auf welden das 
geſchmolzene Roheifen niederfließen muß, um fich in 
. einem Sumpfe unter dem Fuchfe anzufammeln, find 
nur bei grauem Roheiſen von fehr firengflüffigen 
Beſchickungen anwendbar, obgleih auch für Diefe 
Roheiſenart ein anders conftruirtee Schmelzheerd vors 
theilhafter fein wird. Die Neigung des Heerdes 
gegen den Horizont führt mehre Nachtheile mit fidy. 
Der erfte beftebt darin, daß das Roheiſen der Wir: 
fung der Stihflamme unaufhörlih, und felbft noch 
bei'm Hinabfließen in den Sumpf, den feinften Strös 
men ausgefegt ift, weßhalb auch nur das firengflüfs 
fige graue Roheifen mit geringem Kohtengehalte auf 
ſolchen Heerden ohne eine auffallende Veränderung _ 
feines Mifchungszuftandes geſchmolzen werden fann. 
Der zweite ift darin zu fuchen, daß dem Gewölbe 
des Dfens, in der Nahe der Brüde, um Raum zum 
Auffchichten des umzufchmelzenden Roheifens zu er: 
halten, eine größere Höhe zugetheilt werden muß, 
als es bei einer vortheilhaften Benubiing des Brenn: 
materiald der Fall fein follte. :Um diefen Raum er: 
bigen zu können, müſſen nicht allein mehr Kohlen 
. verbrannt werden, fondern es wird dadurch auch faft 
unausführbar, in allen Theilen des Dfens einen 
gleichen Grad der Temperatur hervorzubringen. So— 
dann leidet auch das Gewölbe durch die Stichflamme, 
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bei der erforderlichen ftarfen Neigung, ungleid mehr, 
als die Gewölbe bei Slammenöfen mit horizontalen 
erden, bei welchen die Flamme faft in horizontaler 
ichtung am Gewölbe fortitreicht, bis fie die Fuchs⸗ 
öffnung erreicht. 

Die Veränderungen des Miſchungszuſtandes, 
welche das Roheiſen vorzüglich in den Flammenöfen 
mit geneigten Heerden erfährt, find um fo bedeu⸗ 
tender, je längere Zeit es in der Glühhite verweilt, 
ehe ed ſchmilzt. Es orydirt fi) auf der Oberfläche 
und bildet zulegt eine fo ftarfe Gluͤhſpanrinde, daß 
die heftigfte Hiße erfordert wird, um den innern 
Roheifenfern zum Schmelzen zu bringen, welcher end⸗ 
lich ausſaigert und den Glühſpan als eine Huͤlle, 
welche die aͤußere Geſtalt des eingeſetzten Eiſens bes 
hält, zurücklaͤßt. Die äußeren Schichten dieſer Hülle 
beftehen aus Glühfpan, die inneren aus mehr oder 
weniger vollfommen gefchmeidigem Eifen. War das 
Roheifen ſchon bei'm Einfhmelzen mit einer Rofthaut 
überzogen, fo verhält es fich fehr firengflüffig, und 
binterläßt um fo mehr von jenen unfchmelzbaren 
Maffen, von dem fogenannten Schaleneifen. 

Diefe Veränderungen des Mifchungsverhältnif- 
ſes erleidet das Roheifen in Flammenöfen mit horis 
jontalen Heerden in einem weit geringern Grade, 
weil e8 der unmittelbaren Einwirkung des Luftzuges 
ungleich weniger ausgeſetzt if. 

Sehr zwedmäßig zum Umſchmelzen des Roh: 
eiſens find diejenigen Flammenöfen, Die ein dop— 
peltes Gewölbe über dem Heerde erhalten und bei 
welhen der Schmelzheerd fo eingerichtet ift, daß 
das Roheifen beim Einſchmelzen durch den heftig: 
ten "Flammenftrom ſchnell in den flüffigen Zuftand 
gebracht, nach erfolgter Schmelgung aber der Ein- 
wirfung der Flamme ganz entzogen wird. “Diefe 
Heerdconfiruetion, welche in ern: überall 
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eingeführt ift, verdient eine allgemeine Anwendung; 
indeß ift ein höchft feuerbeftändiges Material für die 
Gewölbe und eine große Sorgfalt bei deren Aufitels 
lung durchaus erforderlich. Diefe Flammenöfen wür: 
den Diejenigen mit einfachen Gewölben wahrſcheinlich 
auch längſt ſchon verdrängt haben, wenn nicht das 
Gewölbe ein außerordentlich feuerbeſtaͤndiges Mates 
rial erforderte und demnach ftärfer und fchneller an: 
gegriffen würde, als das ungleich wohlfeiler darzu: 
ftellende einfadye Gewölbe. Ä 

Den hödften Grad der Temperatur durd die 
verhältnißmäßig geringfte Menge Brennmaterial here 
vorzubringen, ift Die Aufgabe, welde durch eine 
zwecdmäßige Eonftruction des Flammenofens gelöft 
werden fol. So wichtig «8 fein würde, zuverläffige 
Verhältniffe zwifchen dem Dimenfionen der einzelnen 
Theile des Flammenofens feftzuftellen, weiche für die 
verfchiedenen im Dfen hervorzubringenden Hißegrade 
nah Maßgabe der gemashten Erfahrungen nur vers 
fehieden abgeändert werden dürften: fo hat man Diefe 
Beitimmungen doch noch nicht ermitteln Finnen. Die 
Größe der Roftfläche, der Heerdflähe, der Quer— 
fchnittöfläche des Fuchſes, der Querfchnittöfläche der 
Effe und deren Höhe ftehen in einem folchen Wer: 
hältniffe zu einander, daß die Wirfung eines Ofens 
wefentlich verändert wird, wenn nur eine von dieſen 
vier Flächen einen andern Werth erhält, oder wenn 
die Höhe der Eſſe verändert wird. Aber au die 
Beichaffenheit des Brennmateriald, deſſen Entzuͤnd⸗ 
barfeit und mehr oder weniger flammende Eigenfchaft, 
die Entfernung der Heerdfläche von der Roſtfläche, 
die Höhe der Brüde über der Heerdfläche, die Ents 
fernung des Gewölbes vom Schmelzbeerde, die Art 
der Verbindung des Arbeitdraumes mit der Eſſe durch 
den Fuchs, die Geftalt der Heerdflaͤche und endlich 
die Menge des Brennmateriald, welches fich in je— 
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dem Augenblide im Feuerungsraume befindet, modi⸗ 
firiren den Effect des Ofens. Hohe Brüden halten 
jederzeit die Hide von den Heerden ab, weil die 
Flamme an der Brüde einen Widerftand findet und 
durch diefelbe gegen dad Gewölbe geleitet wird. Dex 
Heerd und das darauf befindliche Roheiſen empfan⸗ 
gen die Hige nicht unmittelbar durch die Flamme, 
fondern größtentheils nur durch das glühende, nicht 
brennende Gas und Durch MWärmeftrahblung von den 
erhigten Wänden des Ofens. Hohe Brüden ſchützen 
alfo Das Noheifen zwar gegen die Stichflammen, 
d. h. gegen die unmittelbare Berührung des aus 
dem Feuerungsraume auffteigenden Flammenſtromes, 
der orgdirend wirfen fann, wenn die durch das Brenns 
material aus dem Roſte ftrömende Luft nicht volls 
ftändig zerlegt iftz allein fie verzögern die Schmelzung 
und haben einen größeren Aufwand an: Brennmater 
rial zur Folge. Die Brüde muß daher nicht hoch 
und die oxydirende Wirkung der Flamme vorzüglidy 
dadurdy verhindert werden, daß die Roſtflaͤche ftets 
mit dem Brennmateriale vollftändig bededt if. — 
Auch die Höhe des Gewölbes ift wefentlich zu be= _ 
rüdfichtigen.. Hohe Gewölbe geftatten ımmer nur 
eine ſehr unvollfommene Benutzung ded Brennmate: 
tiald, weil der Flammenftrom ſich mehr vom Heerde 
entfernt. Deßhalb müflen die Gewölbe nicht allein 
möglichft flach, nämlich ohne auffallende Wölbung 
conftruirt fein, fondern ſich auch nicht weit von ber 
Fläche des Schmelzheerdes entfernen. 

He größer, bei gleichbleibender Roftfläche, Die 
Heerdfläche des Flammenofens ift, defto volftändiger 
fann der Flamme und den glühenden Gasarten Die 
Wärme entzogen werden, ehe fie durch die Deffnung 
des Fuchſes abziehen. Käme es alfo nur allein auf 
die größtmöglichfte Benugung des Brennmaterials 
an, fo würde dad Berhältniß des — zum Roſte 
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vecht groß gewählt und Die Einrichtung fo getrcffen 
werden müſſen, daß die Flamme lange im Arbeits: 
raume zurüdgebalten wird. Died längere Verweilen 
der brennenden Gaſe im Arbeitsraume läßt ſich durch 
die Verkleinerung der Ausftrömöffnung, nämlicy Der 
Querſchnittsfläͤche des Fuchſes, bewerkſtelligen. Ein 
ſolches Verhaͤltniß der drei Flaͤchen zu einander würde 
folglich die Wirkung bervorbringen, daß die Wärme 
der glühenden Gafe möglichft vollftändig im Arbeits— 
raume abgefegt wird. Durch die ununterbrochen fort: 
dauernde Anhäufung der entwidelten Wärme würden 
die. Wände des Dfens und dad Roheiſen nad und 
nad bis zu dem Grade der Temperatur, Den die 
Flamme ſelbſt befigt, erhigt werden können, wenn 
die Dienwände die empfangene Wärme nicht fort: 
während an die Atmofphäre abfegten, oder wenn Der 
Dfen von einem abfoluten Nichtleiter der Wärme 
umgeben werden fönnte. Es giebt aber fein Mittel, 
den Wärmeverluft durch Leitung zu verhindern; auch 
darf die Verbindung des Arbeitsraumes mit der At: 
mofphäre durch den Fuchs und die Efie nicht aufges 
boben werden, weßhalb die dur Reitung - verloren 
gehende Wärme immer wieder erfegt werden muß, 
wenn die erlangte Temperatur hervorgebradpt werden 
fol. Dies tät fi nur dadurd bewirken, daß ber 
Arbeitsraum in gleichen Zeiträumen mehr Wärme 
erhält, als ihm duch Wärmeleitung entzogen wird. 
Der Wärmezufhuß fann aber nur erfolgen, wenn 
die Flamme und die glühenden Gasarten, welche eis 
nen Theil ihrer Wärme abgegeben haben, entfernt 
werden, um einer anderen ftärfer erhigten Flamme 
den Zutritt in den Arbeitsraum möglich zu machen. 
Se langfamer diefer Zutritt erfolgt, deſto mehr Wärme 
geht Durch Leitung verloren, und defto weniger wird 
es möglich fein, den Grad der Temperatur hervors 
zubringen, bei welchem das Roheiſen flüffig wird. 
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2 Temperaturen machen alfo einen fchnelleren 
utritt der Flamme nothwendig, al8 geringere Hige- 
grade; oder ed müflen im erften Falle größere Duan« 
titäten von DBrennmaterial in gleichen Zeiträumen 
verbrennen, damit ein fchnellerer Waͤrmezuſchuß er 
folgen fönne. Die dur das Verbrennen ſich ent 
widelnde Wärme wird folgli um fo unvollfommes 
ner benußt werden, oder die glühenden Gasarten 
werden in einem um fo flärfer erhisten Zuftande, 
ohne Benugung ihrer Wärme, entfernt werden müf 
fen, je böber der Grad der Temperatur ift, bei wel« 
dem das Roheiſen geſchmolzen werden fol. Die 
Heigfraft eines Brennmateriald wird alfo nur für 
einen beſtimmten Grad der Temperatur ermittelt 
werden können, und ed wird bei diefer Ermittelung 
darauf anfommen, die Quantitäten der verfchiedenen 
Arten des Brennmateriald zu beftimmen, welche in 
gleihen Zeiträumen verbrennen müffen, um jenen 
Grad der Temperatur bervorzubringen. Es fcheint 
wohl, daß die Brennfraft und die Heizfraft der ver: 
fhiedenen Brennmaterialien nod nicht in die Vers 
bältniffe bei' m Verbrennen verjegen fünnen, um Dies 
jenige Heizfraft zu entwideln, welde man zufolge 
ihrer Brennfraft von ihnen zu erwarten beredys 
tigt wäre, 

Als ein wirklicher MWärmeverluft bei der Be— 
nugung der Brennmaterialien in den Flammenöfen 
würde derjenige anzufehen fein, welcher durch ein zu 
langſames oder durch ein zu fihnelles Verbrennen 
veranlaßt wird, weil dort der Effect nicht erreicht 
und hier überfchritten werden würde. Für die zum 
Umfchmelzen des Roheifens erforderlichen Tempera— 
turen ift ein Wärmeverluft durch zu fchnelles Ver: 
brennen, alfo durch eine über den Bedarf gefteigerte 
Hige, noch nicht erwiefen, indem. die Erfahrung zeigt, 
daß bei dem höchſten Grade der Heizfraft auch zu« 
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gleich die Brennfraft des Brennmateriald am Bor: 
theilhafteften benugt wird, obgleich dabei, aus den 
eben erwähnten Gründen, der größte Wärmeverluft 
Statt finden muß. Wenn es daher für den Zweck 
des Umfchmelzens des Roheifens, zur vortheilhaftes 
-ften Benugung des Brennmaterial$, nothwendig zu 
fein fcheint, die glühenden Gasarten in dem höchften 
Grade der Temperatur aus dem Schmelzraume zu 
entfernen, fo liegt darin eine große Aufforderung, 
fie noch zu anderen Zweden, zu welchen ein minder 
hoher Grad der Temperatur ausreichend ift, zu bes 
nußgen, und fie nicht allein zur Erhißung des Eſſen⸗ 
fchachtes zu verwenden, obgleich dieſe Verwendung 
‚ nit umgangen werben fann, weil davon wieder Die 
Zugkraft des Dfens abhängig ift. 

Unter der Borausfegung einer gleich ftarfen Zur 
ftrömung der atmofpbärifchen Luft zur Roftfläche wird 
die Quantität des Brennmateriald, welche in einer 
gewiffen Zeit verbrennt, mit der Größe der Rofts 
flädhe im Berhältniffe eben. Daraus ergiebt fich, 
daß ein nothwendiges Verhältniß zwifchen der Größe 
der Roſtfläche und der Heerdflähe vorhanden fein 
muß, durch weldes die Temperatur beftimmt wird, 
die fi) möglicherweife überhaupt nur in dem Flames 
menofen hervorbringen laͤßt. Bet einem unzureichen- 
den Berhältniffe der Roſt- zur Heerdfläche würde eg 
unmöglich fein, den durch dieſes Berhältniß beſtimm⸗ 
ten Grad der Temperatur im Arbeitsraume zu über: 
fchreiten, weil der Wärmeverluft durch Abforption 
und Leitung durdy den erfolgenden Wärmezufluß von 
der Rofifläche nicht erfeßt werben kann. Ein zu 
großes Berhältniß der Noftfläche zur Heerdfläche 
würde dagegen einen überflüffigen Aufwand an Brenn» 
material herbeiführen, obgleich die Verkleinerung Der 

Ausſtrömöffnung, namlich die Verkleinerung der Quer: 
fchnittöfläche des Fuchſes, ein Mittel darbietet, Das 
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Nachſtrömen der glühenden Safe aus dem Berbren- 
nungsraume, oder den Zug ded Ofens, zu vermin- 
dern. Die im Verhältniſſe zur Heerdfläche zu großen 
Rofte veranlaffen daher zwar immer einen größern 
Verbrauch an Brennmaterial, als bei dem günftige 
Ren Berhältniffe beider Flähen Statt finden würde; 
aber fie gewähren den Bortheil, daß ſich dabei auch 
Brennmaterialien von geringerer Heizfraft anwenden 
laffen, um den verlangten Grad der Temperatur 
bervorzubringen, wogegen bei einem zu Fleinen Rofte 
der Zweck, felbft bei einem Materiale von großer 
Heizkraft, unerreicht bleiben, oder wenigftens ein 
ſehr großer Aufwand von Brennmaterial erforderlidy 
fein würde, wenn er endlich erreicht werden follte. 
Roſte, die etwas größer find, ald es zur Hervors 
bringung der verlangten Temperatur im Arbeitdraume, 
bei einem beflimmten Brennmatsriale, durchaus noths 
wendig ift, werden daher jederzeit eine vortheilhafs 
tere Benugung desfelben geftatten, als Rofte, deren 
Slächenraum ed nothwendig macht, dem höchſten Grad 
der Zugkraft des Ofens in Anfpruch zu nehmen und 
die ftärfere Erhikung des Arbeitsraumed durch die 
möglichft fehnelle Bewegung der glühenden Gaſe zu 
bewirfen. 

Will man die Verhältniffe der Roftfläche zur 
Heerbfläche, welche für die Herfchiedenen Arten des 
Brennmaterial8 erforderlich find, um einen beſtimm— 
ten Grad der Temperatur im Arbeitsraume des 
Flammenofens bervorzubringen, in Zahlen ausdrüfs 
fen , fo würde die Angabe der Größe des Inhalte 
beider Flächen noch nicht genügen. Die Geftalt des 
Schmelzheerdes bei gleichbleibendem Blächeninhalte 
würde nothwendig zu berüdfichtigen fein, weit der 
Weg, den die Flamme von der Brüde bis zum Fuchſe 
zu maden hat, für Defen mit breiten Heerden klei— 
ner ift, als für Defen mit fchmalen und langen 
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Heerden, wenn beide einen gleichen Ylächeninhakt 
haben. Die ‚Breite des Heerdes wird gewöhnlich 
nach der Länge des Roftes beftimmt, und eine baudy: 
artige Erweiterung des Arbeitsheerdes in der Gegend 
der Einfegthür fann für die zum infchmelzen des 
Roheiſens beftimmten Flammenöfen nicht zweckmäßig 
ſein. Bei gleichem Flächeninhalte werden die län— 
geren Heerde den kürzeren ungemein vorzuziehen ſein, 
weil ſie eine vollkommnere Benutzung des Brenn— 
materiald geſtatten. Man wird die Länge des Heer: 
des, deſſen Breite bei der Brüde der Länge des 
Koftes entfpricht, ohne Nachtheil für den Brennma— 
terialienverbrauch vergrößern fünnen, befonders wenn 
der Heerd an der Vorwand, bei der Fuchsöffnung, 
etwas fchmaler aufammengezogen wird; aber eine 
größere Breite wird ihm niemals, ohne einen ſtär— 
feren Berbrauh an Brennmaterial, zugetheilt wer: 
den Fönnen. | | 

Aber auch abgefehen von einem foldyen Verhäft: 
niffe der Breite zur Länge ded Heerdes, wird das 
Berhältniß der Heerdfläche zur Roſtfläche, zur Here 
vorbringung eines und. desfelben Grades der Tem⸗ 
peratur im Schmelzraume, fein conftantes, fondern 
ein zugleich von der Weite und Höhe der Eſſe ab: 
hängiges und daher bei einem und dDemfelben Brenn«- 
materiale veränderliches fein. Man Fann im Allges 
meinen wobl annehmen, daß das Berhältriß der 
Roſtfläche zur Heerdfläche vorzugsweife durch Die 
Brennfraft des Brennmaterials beftimmt wird, wäh: 
rend die. Heizfraft des Dfens von den Dimenflonen 
der Eſſe und des Fuchfes abhängig ift. 

Die Menge des in beftimmten Zeiträumen auf 
dem Rofte verbrennenden Brennmateriald, — der Zug 
oder die Heizfraft des Dfens, veranlaßt durch ein 
mehr oder minder lebhafted Verbrennen, — wird 
durch ſolche Mittel herbeigeführt, Durch weldye die 
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Producte des Verbrennens, die Flamme oder die 
glühenden Gasarten, mehr oder weniger ſchnell ent» 
ſernt werden können. Dies geſchieht durch die Eſſe. 
Je geringer das ſpecifiſche Gewicht der Gasarten (die 
Verdünnung des Raumes über der Roſtfläche) iſt, 
deto mehr wird ſich das Uebergewicht des Druckes 
der atmofphärifchen Luft gegen die erhigte Luft gels 
tend machen und mit defto größerer Gefchwindigfeit 
wird die letztere im Eſſenſchachte auffleigen. Weil 
der Grad der Verdünnung nun von der Menge der 
Wärme abhängig ift, welche der Effe zugeführt wird, 
fo fönnte e8 gleichgültig ſcheinen, ob man engere 
oder weitere Eſſen anwendet, weil in einer weiteren 
Eſſe, in einer flärferen Säule, aber mit geringerer 
Geihwindigfeit, diefelbe Luftmenge von einerlei Tem- 
peratur, wie in einer engern Eſſe, in beftimmten 
Zeiträumen auffteigen wird. Die größere Geſchwin— 
digkeit, welche die fchwäcdere Säule von gleich ftarf 
erhigter Luft in engeren Efjen erhalten muß, damit 
diefelbe Ruftmenge, wie in den weiteren Eflenfchächs 
ten, in gleichen Zeiträumen auffteigen kann, würde 
fogar ein nachtheiliger Umftand für die Eſſen fein, 
der dadurch noch erhöhet wird, daß die erhitzte Luft, 
vermöge ihrer‘ Elafticität, der bewegenden Kraft in 
engen Effen einen größern Widerftand entgegenfeßt, 
old in weiten Eſſen. Die Erfahrung zeigt aber, daß 
weite Eſſen dem Zuge hinderlich find. Die Urſache 
iR lediglich in den Temperaturverhältnifen zu fuchen. 
Heiße Luft, die in. weite Eſſen tritt, dehnt ſich ftärs 
kr aus, als in engere Efjen eintretende Luft, und 
jene wird, bei urfprünglicy gleichen Temperaturen, 
bedeutend ftärfer abgekühlt werden, als diefe. Weis 
tere Eſſen abforbiren ferner größere Wärmemengen, 
die an die Eſſenwaͤnde abgefegt werden. Es ift 
daher eine allgemeine Regel, die Eſſen fo enge, als 
möglich, zu machen. Berechnungen über die erfor, 
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derliche Weite der Eſſen haben bis jegt noch nicht 
zu brauchbaren practifhen Reſultaten geführt, und 
man muß der Erfahrung folgen, nad weicher eine 
Efienweite von 24 Zoll im Quadrat für die größten 
Slammendfen, in welchen 60 bi8 80 Eentner Rob: 
eifen mit einem. Male umgefchmolzen werden können, 
voDfommen zureichend ift, daß weitere Effen fogat 
den Zug vermindern. Für Flammenöfen von mitt: 
lerer Größe, worin 35 bis 50 Centner Robeifen 
umgefchmolzen werden, ift eine Effenweite von 15 bis 
18 Zoll genügend, und für fleinere Flammenöfen 
eine Efjenweite von 12 Zoll im Quadrat ganz zur 
reichend. Man würde der Effe für kleinere Flam— 
menöfen eine noch geringere Weite zutbeilen können, 
wenn bei geringeren Dimenfionen nicht das Einfegen 
des Kernſchachtes oder des Effenfutterd mit Schwie: 
tigfeiten verbunden wäre, 

Die größere Weite der Efienfchächte ſcheint alſo, 
— durch die ploͤtzliche Ausdehnung der erhitzten Luft 
und Durch Die dadurch herbeigeführte beträchtliche Ab: 
fühlung derfelben, fowie durch die Wärmeabforption, 
welche die größeren Slächen des Schachtes veranlafs 
fen, — den Luftzug in einem ungleidy höheren Grade 
zu fchwächen, als fie denfelben durch verminderten 
Widerftand gegen die auffteigende Bewegung noth» 
wendig mehr, als eine geringere Weite des Eſſen— 
ſchachtes, befördert. Der durch die größere Elaſtici— 
tät der erhiten Luft berbeigeführte Widerftand gegen 
die anffteigende Bewegung ſcheint auch nur in den 
erften Zeitmomenten wirkffam zu fein und fich zu vers 
mindern, wenn fi) die Größe der Bewegung im 
Behartungszuftande befindet. 

Die Geftalt des Duerfchnitts der Effe iſt wahrs 
fcheinlich nicht gleichgültig. Kreisrunde Eſſen würs 
den ‚unbezweifelt die zwedmäßigften fein, aber fie 





fordern eine fehr forgfältige Conftruction und find 
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wegen der Schwierigkeit in der Ausführung fehr 
loſſſar. Prismatifche Efjenfchächte, deren Duerfchnitt 
ein Quadrat ift, werden wegen- der vollfommneren 
und leichteren Ausführung faft überall angetroffen, 

Da der Eſſenſchacht als ein Banal anzufehen 
iR, in welchem fich ein Luftſtrom fchnell bewegen fol, 
fo it e8 durchaus nothwendig, die inneren Wände 
ſo glatt, al8 möglich, zw halten, um die Friction 
zu vermindern. 

Glatte metallene Wände würden, wenn fie nicht 
fonk nachtheifig und wenig anwendbar wären, den 
geringften Widerftand gegen die aufiteigende Bewe: 
gung veranlaffen, Weil fie aber aus andern Grüns 
den nicht anzuwenden find, fo muß für die glatte 
Flaͤche der innern Wände möglichft geforgt werden. 

Indem die heiße Luft aus der Fuchsöffnung in 
den Eſſenſchacht tritt und ſich ausdehnt, wird fie 
ſchon beträchtlich abgefühlt, aber fie ſetzt auch einen 
gtoßen Theil ihrer Wärme ſchon in den tieferen 
Räumen des Effenfchachtes, an die Wände desfelben, 
ab, fo daß fie im obern Theile des Schadhtes nicht 
mehr fo ftarf ausgedehnt ift, wie in dem untern 
Theile. Man hat daher geglaubt, den Effenfchacht 
unten weiter zu machen und ihn mit einer Berjüngung 
nad oben führen zu müffen, um die abgefühlte und 
daher ein geringeres Volum einnehmende Luft im- 
mer mit derfelben Gefchwindigfeit auffteigen zu laflen. 
Aber nerade die im obern Theile des Effenichadhtes 
erforderliche geringere Gefchwindigfeit der abziehenden 
armen Luft fommt dem Drude der Atmofphäre zu 
Hülfe, und der leßtere würde nothivendig größer fein 
müflen, wenn die warme Luft in demfelben Verhaͤlt— 
niffe, wie fich ihre Erpanfion vermindert, auch aus 
engeren Röhren oder Canälen ausgepreßt werden 
follte. Eine Berjüngung der Effenfchächte nach oben 
vermehrt alfo den Widerftand gegen den Drud der 
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Atmoſphaͤre und wirkt dem Zwede entgegen. Noch 
tadelnswerther ift ed aber, der Effe in den untern 
Höhen größere Dimenfionen zu geben und diefe plöß- 
lıh zu vermindern. ine gleichbleibende Weite der 
‘ Schächte von Unten nach Oben ift der Abſicht, die 
 erhigte Luft ſchnell abzuführen, am Beften zufagend. 

Durch eine größere Hitze der Eſſen wird der 
Zug des Dfens unbedingt jederzeit verftärft werden, 
weil der Drud der Atmofpbare mit der größern Hiße 
abnimmt, folglih eine mit der Höhe der Eſſe im 
Berhältniß ſtehende leichtere Luftfäule auf die Effen; 
mündung drüdt und von der Luftfäule im Niveau 
der Roftfläche zu überwinden bleibt. Ganz überflüffig 
würde vielleicht nur diejenige Höhe der Effen fein, 
bei welcher ſich die im Efienfchachte befindliche Lufts 
fäule fhen bis zur Temperatur der äußern Luft ab- 
gefühlt hätte. So hohe Maffen werden aber wohl 
fchwerlich jemald abgeführt werden. ine höhere 
Effe wird daher unter allen Umftänden einer niedri- 
gern vorzuzieben fein, Weil diefe aber fehr bedeus 
tende Anlagefoften erfordern, fo beichränft man ihre 
Höhe oft mehr, als es für den Effect des Dfeng 
gut ift. Se ſchwerer verbrennlich das Brennmaterial 
ift und je. mehr Alche es bei'm Verbrennen zurück— 
läßt, deſto höber follten die Effen fein. Eſſen, von 
denen man einen guten Zug erwartet, müffen immer 
die höchſten benachbarten Gegenſtände überragen, 
Großen Defen follten Efien von 100 bis 120 Fuß 
Höhe zugetheilt werden; gewöhnlich trifft man aber 
nur Efien von 60 bis 80 Fuß Höhe an. Eine Ej> 
fenhöhe von 30 bis AO Fuß ift nicht geeignet, eine 
ſchnelle und vortheilbafte Schmelzung des Roheiſens 
in Flammöfen zu bewitfen. 

Wegen der Koftbarfeit der Effen ift man be= 
müht gewefen, den Zug des Dfens auf eine andere 
Weife, ald durch den natürlichen Luftzug mit Hülfe 
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der Eſſe zu bewerfftelligen. Man bedient ſich nänı= 
li) des Gebläfes und wendet Died auf zweierlei 
Art an. 

Das erſte Berfahren befteht darin, den Aſchen— 
fall ganz zu fchließen und den Wind aus einem Ge: 
bläfe (nady Art der Liegelfchmelzöfen) unter den Roft 
zu führen. Die Einrichtung des Flammenofens bleibt 
dabei unverändert diefelbe, nur daß, ftatt der hohen, 
eine ganz niedrige Eſſe angewendet wird. Die Wirs 
fung des Gebläfes foll hier, wie faum zu bemerfen 
nöthig if, den Druck der Atmofphäre unterftügen, 
und der gepreßte Wind aus dem Gebläfe fol die 
Stelle des Ueberdruds vertreten, welcher durch die 
leichtere Luftfäule in der hoben Eſſe bervorgebradt 
wird. Wo die bewegende Kraft für das Gebläfe 
woblfeiler herbeigefchafft werden fann, als der Betrag 
der Zinfen des Anlagecapitals. für die Effen, und 
als die Koften zur Unterhaltung derfelben, da wird 
dies Verfahren ganz anwendbar fein; indeß hat man 
von diefer Einrichtung bis jegt, weniuftens bei den 
Flammenöfen, zum Umfchmelzen des Roheiſens noch 
wenig Gebrauch gemacht; auch ſcheint ed, daß die 
Verſüche nicht ganz günftig ausgefallen find, indem 
die Schmelzungen längere Zeit, folglich mehr Brenn: 
material erfordern und ein weniger hitziges und flüf: 
ſiges Roheiſen gegeben haben. | 

Bei dem zweiten Verfahren bleiben die Einrich- 
tungen der Räume unter dem Rofte unverändert, oder 
man wendet den gewöhnlichen Luftzug unter dem 
Alchenfalle an, und trifft auch bei der Kinrichtung . 
des Flammenofens feine veränderte Einrichtung. Aber 
ftatt der hoben Effe bedient man fich, wie in dem 
erſten Halle, einer ganz niedrigen Eſſe, welche man 
mit einem Bentilatorgebläfe dergeftalt in Verbindung 
ſetzt, daß das Gebläfe die alühendheiße Luft aus dem 
niedrigen Efienfchachte anfaugt und in die Atmo- 
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iphäre führt. Das Gebläfe wirft hier alfo als ein 
die Luft verdünnendes Mittel, oder als ein Exhau— 
ftor. Bei Keffelfeuerungen zu den Dampfmafdinen, 
befonders bei den Locomotiven, bei welchen die hohen 
Eſſen nicht füglic angewendet werden - können, bat 
man fich folcher Ruftfauger mit dem beften Erfolge 
bedient. Auch bei den Slammenöfen zum Roheiſen— 
ſchmelzen würde diefe Methode zur Hervorbringung 
des Luftzuges der erftern wahrfcheinlih vorzuzieben 
fein, weil das Gebläfe erfolgreicher und ficherer wirft; 
indeß ift das Berfahren für die Flammenöfen zum 
Roheiſenſchmelzen kaum erft verfuchäweife in Anwen— 
dung gekommen 

Die wenig günftigen Refultate, welche die bis- 
her angeftellten Verſuche mit dem zuerft erwähnten 
Verfahren gegeben haben, könnten vielleicht "darin 
begründet fein, daß die ©ebläfeluft durch eine zu 
niedrige Säule von Brennmaterial geführt worden 
ift, wodurch zu viele Falte und noch nicht zerfegte 
atmofphärifche Luft über den Heerd ftrömte. Ohne 
Zweifel werden die Erfolge günftiger fein, wenn eine 
recht hohe Säule von Brennmaterial angewendet 
wird. In diefem Falle wird feine unzerlegte Ges 
bläfeluft über die Brüde auf den Flammenofenheerd 
gelangen, aber es wird dadurch Weranlafjung zur 
Bildung von Kohlenorydgas gegeben, worin fich Die 
bei'm Berbrennen auf dem Roſte gebildete Kohlen 
fäure umändert, wenn fie fih in der hohen Säule 
von Brennmaterial erhebt. Darin wird indeß gerade 
die zwedfmäßigfte und die vortheilhaftefte Benubung 
des Brennmaterials beftehen, infofern dem über die 
Brüde wegftrömenden glühenden Cafe ein Strom 
von erhigter atmolphärifcher Luft zugeführt wird. 
Die Zuführung würde vermittelft einer eifernen Röhre 
geichehen können, die. fi) in der inneren Mauerung 
der fehr breiten Feuerbrücke befindet, welche auf der 
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dem Flammenheerde zugewendeten Seite mit Aus: 
ſtrömöffnungen für die erhitte atmofphärifche Luft 
längs ihrer ganzen Breite verfehen if. Die Menge 
der zuzuführenden erhigten atmofphärifchen Luft muß 
durch Schieber, Hähne u. f. f. regulirt werden kön— 
nen, um die volljtändige Verbrennung des glühen: 
den Kohlenoxydgaſes zu bewerfftelligen, ohne die er— 
biste atmofphärifche Luft in Uebermaß eintreten zu 
lafien. Ohne Zweifel wird die Erfahrung immer, 
mehr beftätigen, daß die vortheilhaftefte Benugung 
des Brennmateriald bei desorydirenden Schmelzarbeis 
ten in Flammenöfen und Flammenheerden darin be: 
ſteht, dasſelbe fo vollftändig, als möglich, in Koh— 
(enorydgas umzuändern und dieſes in der Tempera— 
tur der Glühhige durch Zuführung von erhißter ats 
mofphärifcher Luft zu verbrennen, Nur unter folchen 
Umftänden — ſcheint e8 wenigſtens — wird man 
mit dem geringften Berbrauhe an Brennmaterial 
die Effen bei den Flammenfeuerungen entbehren und 
den höchſten Grad der Temperatur bervorbringen 
fönnen. Die neuern Verſuche mit durch Gas ge: 
feuerten Slammenöfen, welche wir weiter unten näher 
fennen lernen werden, haben diefe theoretifchen An: 
ſichten des Herrn Karften vollfommen beftätigt. 
Bei einem beftimmten Berhältniffe der Roftfläcye 
zur Heerdfläche, bei einem beftimmten Brennmaterial 
und bei einer beftimmten Weite und Höhe der Effe, 
wird es ein Marimum der Heizfraft ded Ofens ge: 
ben, welches ſich nicht überfchreiten läßt, ohne die 
Roſtfläche zu vergrößern, oder ein Brennmaterial von 
größerer Heizfraft anzuwenden, oder die Efie zu 
erhöhen und fie, im Ball fie zu weit wäre, zu ver: 
engen. Dies Marimum der Heizfraft wird durch 
ein gewifles Verhaͤltniß der Größe der Roſtflaͤche zu 
der Größe des Duerfchnitts des Fuchſes beftimmt, 
welches ſich nur durch die Erfahrung sue mitteln läßt. 
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Wird die Fuchsöffnung über dieſes Marimum ver- 
nrößert, fo zieht die Flamme zu fchnell ab und Die 
Temperatur wird fih, bei einem folchen Verhält— 
niffe der Roftflähe zur Ausftrömung nicht mehr er: 
höhen laffen, wohl aber wird der Brennmaterialiens 
verbrauch fleigen müffen, um den. Dfen in der vers 
langten Temperatur zu erhalten. Wird die Fuchs: 
Öffnung vermindert, fo wird der Zug des Ofens 
geihwächt und die Temperatur fann das Marimum 
nicht mehr erreihen. Befinden fih die Roft: und 
- die Heerpfläche in dem Verhältniffe zu einander: daß 
die Temperatur nur bei dem Mariınum der Wirfung 
des DBrennmateriald hervorgebracht werden fann, fo 
muß der Ofen den ftärfften Zug erhalten, der fich 
hervorbringen läßt. Es ift daher beffer, dad Vers 
hältniß der Roft: zur Heerdfläche fo einzurichten, daß 
eine noch größere Temperaturerhöhung möglich ift, 
um dadurdh in den Stand gefeht zu werden, die 
Flamme und die erhigten Gasarten länger im Dfen 
zurüdzuhalten, als e8 bei dem fchon erreichten Maxi— 
mum der Heizkraft ausführbar fein würde. Defen, 
die einen außerordentlich ftarfen Zug erfordern, um 
den verlangten Grad der Temperatur zu erzeugen, 
werden immer einen größern Aufwand an Brenn: 
material veranlaffen, als diejenigen Defen, in wel: 
chen fich derfelbe Grad der Temperatur dur einen 
fhwächeren Zug, nämlid duch ein vergrößertes 
mr des Roſtes zur Heerdfläche, hervorbrin— 
gen läßt. 

+ Die Verhältniffe der Roft» und Heerdfliche zu 
einander, fowig die Dimenfionen der Effe, mögen 
fein, wie fie immer wollen, fo wird Doch ftets eine. 
Regulirung des Zuges Statt finden müffen, um die 
Temperatur des Dfens nicht höher zu fteigern, ale 
ed gerade nöthig ift, und um die Temperatur fo viel, 
als möglih, gleichmäßig auf Dem Heerde zu vers 
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breiten. Diefe Regulirung kann nur allein durch bie 
Bergrößerung oder Verkleinerung der Durchſchnitts— 
fläche des Fuchfes bewirkt werden. Man macht Die 
Fuchsöffnung größer, ald es mothwendig zu fein 
ſcheint, um fie nad Erfordern mehr oder weniger 
verengen zu können. Die Berfleinerung "der Fläche 
gefchieht entweder durch einzufchtebende feuerfefte Zies 
geln, oder, und zwar ziwedmäßiger, durch loderen 
Sand, den man, mehr oder weniger body, längs . 
der Fuchsöffnung aufſchüttet. Man fährt mit der 
Verengung der Definung fo fange fort, bis die Tem: 
peratur im Dfen bis zu dem Grade gefunfen ift, 
welchen die Schmelzhige des Roheiſens erfordert. 
Befigt das Brennmaterial eine geringere Heizfraft, 
oder fol überhaupt der Zug des Dfens verftärft 
werden, fo vergrößert man die Fläche der Fuchsöff— 
nung , bis die Temperatur im Dfen hervorgebracht 
worden iſt. | 
Bet langen Heerben, oder bei Defen, im. wel: 
hen eine fehr hohe Temperatur erzeugt werden fol, 
gewährt die Anwendung eined Dammes von Sand 
in der Fuchsöffnung das bequemfte Mittel, die Tem: 
peratur im Dfen fo zu ftimmen, daß fie bei der 
Brüde nicht höher ift, al8 bei dem Fuchfe, und um: 
gefehrt. Zeigt ſich nämlich die Temperatur vor der 
Brüde geringer, al8 in der Nähe des Fuchfes, fo 
iR die Fuhsöffnung noch zu groß, oder der Zug 
des Dfens noch zu ftarf und die Deffnung muß ver: 
Heinert werden, Erhitzt fich der Dfen aber vor der 
Brüde ftärfer, als an der entgegengefeßten Seite, 
bei'm Fuchſe, fo ift der Zug des Dfens zu ſchwach 
und eine Vergrößerung der Fuchsöffnung nothiwendig. 
Die Efie kann ihren Zweck nur höchſt unvolls - 
kommen erfüllen, wenn die Mauerung Riffe und 
Sprünge erhält, weil die ſchwere atmofphärifche Luft 
dann fogleid in den Efienfchacht dringen und den 
Schauplatz 103, Bb. 3, Aufl, 12 
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Laftzug in einem hohen Grade yermindern würbe. 
Deshalb müſſen die Efien ein Schadtfutter aus 
feuerfeften Mauerziegeln erhalten, die mit befonderer 
Vorſicht eingefegt werden. Yür dad erfte Drittel Der 
Höhe des Schachtes it befonders die größte Sorg- 
falt in der Auswahl der Ziegeln zu empfehlen. Das 
Futter muß unabhängig von der äußeren Mauer eins 
gefeßt und der Zwiſchenraum, ebenſo wie bei den 
Fülungen des Hohofens, mit loder liegenden af: 
fen angefüllt werden. Aber nicht allein bei dieſer 
Futtermanerung, fondern überhaupt bei der ganzen 
Effienmauerung, ift es nicht genug zu empfehlen, ftarfe 
Fugen mit aller Sorgfalt zu vermeiden und im Der 
Auswahl der Mauerziegeln bie größte Borficht an- 
zuwenden. Runde Eſſenſchaͤchte erfordern Ziegeln, 
die nach Schablonen angefertigt find, indem ihre 
Seitenflächen nach den Radien des Kreiſes gebildet 
fein müffen, den der Efjenfchacht in der Querſchnitts⸗ 
fläche erhalten fol. Werden runde Shädte mit 
einer (immer unzwedmäßigen) Verjüngung ron Unten 
nach Oben aufgeführt, fo erfordert faft jede hori— 
zontale Schicht eine neue Schablone, weil der Kreis 
in jeder Höhe des Schachtes einen anderen Durd: 
meffer erhält. Würden die Mauerziegeln daher nur 
nach einer einzigen Schablone angefertigt, fo fönnten 
ftarfe Fugen nicht vermieden werden. Schächte, Die 
eine cylindriſche Geftalt erhalten, bedürfen, wenig— 
ftens für die Futtermauer, nur nad einer einzigen 
Schablone ausgeführte Mauerziegeln und find Daber 
für die Effenconftructton fehr zu empfehlen, wenn Der 
äußeren Mauer nicht eine, bei hohen Efien unver: 
meidliche Doffirung gegeben werden fol. Diefe Ver— 
jüngung würde aber Mauerziegeln erfordern, Die 
nad) einer großen Anzahl von Schablonen angefertigt 
werden müßten, weßhalb auch die runden Eſſen füg- 
fich nur dann angewendet werden können, went Die 
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äußere Efienmauer ebenfalls ohne Verjüngung auf- 
geführt wird. | 

Die obere Mündung der Eſſe muß mit einer 
eifernen Klappe verfehen fein, von welcher eine Zug: 
Range Hinabgeführt wird, vermittelft welcher bie 
Klappe ganz geichloffen, oder in befonderen Fällen 
mehr oder weniger geüffnet werden kann. 

Eine für zwei Blammenöfen gemeinfchaftliche 
Eſſe ift zwar fehr vortheilhaft, weil dadurch die Ans 
lagefoften vermindert werden und weil die Wärme 
mehr zufammengehalten wird. Allein es verſteht fich 
von felbft, daß jeder Dfen feinen eigenen Eſſenſchacht 
erhalten muß, und daß nur die äußere Umfafjungs- 
mauer beiden Schächten gemeinichaftlih angehören 
fann. Befinden fich aber beide Defen nicht gleich: 
zeitig Im Betriebe, fo fällt der Vortheil des Zufams 
menhaltend der Wärme weg und die zweite Eſſe, 
welche nicht im Gebrauche ift, entzieht der andern 
vie Wärme. Auch wird bei Reparaturen an den 
Effenfchächten der Stilfftand beider Defen nothwendig, 
io daß diefe Einrichtung immer ein fehr abhängiges 
Berhältniß zur Folge hat, und es daher vorzuziehen 
bleibt, jedem Dfen feine befondere Eſſe zuzutheilen. 

Hohe Efien haben, wenn fie, wie gewöhnlich, 
ganz frei ſtehen, den Wirfungen der Wärme oft 
großen Widerftand zu leiften. Man giebt den Effen- 
fihächten daher unten ftärfere und oben abnehmend 
ſchwächere Umfafjungsmauerungen, damit die unteren 
Schichten oder Abſaͤtze die oberen tragen fünnen und 
der Drud auf das Fundament vermindert wird. 

Nur bei guten und zuverläffigen Mauerma- 
terialien, nämlich bei ſtark gebrannten und feften 
Mauerziegeln und bei der Anwendung von Mörtel, 
der an der Luft zu einem fo hohen Grade der Fe— 
ſtigkeit erhärtet, daß er nicht weniger feft wird, als 
die Ziegeln felbft, und endlich nur bei ur Füllun⸗ 





180 


gen und ftarfen Rauhmauern, bedarf. e8 der koſtba⸗ 
ren Beranferungen der Effe nicht, welche fonft durch— 
aus nothwendig find. 

Früher führte man die Efien vom Fundamente 
an ganz maffiv in die Höhe, ftellte den Flammen⸗ 
ofen neben die Efje und verband den Arbeitsraum 
mit dem Effenfyachte dur den Fuchs. Dieſe Ein 
richtung weicht mehr und mehr einer andern und 
zwecdmäßigeren, nach welcher die Eſſe durch eiferne, 
auf eifernen Trageftändern ruhende Platten getragen 
und dadurch ein offener Raum zwifchen den Trage⸗ 
ändern unter der Eſſe gebildet wird, der den vor— 
dern Theil des Flammenofens aufnimmt, fo daß es 
nur eines kurzen Fuchfes oder einer Fuchsöffnung 
bedarf, um die Verbindung ded Dfene mit Dem 
Eſſenſchachte herzuftellen. Die zwedmäßige Einrich: 
tung läßt fich indeß bei den mangelhaft conftruirten 
Oefen zum Umſchmelzen des Roheifens, bei welchen 

- das Eifen längs dem ftarf geneigten Heerde hinab— 
fließen und fi) in einem Sumpfe unter der Fußöff: 
nung anfammeln muß, nicht vortheilhaft anwenden, 
weil der Fuchs dadurch eine noch unzwedmäßigere 
Lage erhalten würde, als ihm bei den Defen mit 
geneigten Heerden ohnedies ſchon zugetheilt. wer: 
den muß. 

Slammendfen auf der Sayner: Hütte 
bei Ehrenbreitenftein. (Fig. 23—31, Taf. II 
und IIL)- Es liegen hier 2 Flammenöfen zum Um: 
fchmelgen des Roheifens für den Gießereibetrieb bei 
guten Steinfohlen nebeneinander und an einer ge- 
meinfchaftlichen Eſſe, jedoch ift jedem Dfen ein be- 
fonderer Effenfchacht zugetheilt.. Auf der genannten 
Hütte befinden fich zwei größere und zwei kleinere 
Flammenöfen, welche ie zwei nicht allein eine Eſſe, 
fondern auch eine von den Seitenwänden gemein: 
ſchaftlich befigen, wie die Zeichnung ergiebt. Die 
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Defen ftehen dergeftalt unter der Effe, daß die Füchfe 
— wie ed zwedmäßig immer fein folte — nicht aus 
einem Ganale, fondern bloß aus einer Deffnung be= 
ftehen,, durdy welche die Berbindung des Ofens mit 
dem Effenfchachte bewirkt wird. Konftruction und 
innere Einrichtung der Defen geben aus der Zeich— 
nung hervor, die auch den aus Sand gebildeten 
Damm für die Fuchsöffnung angiebt. Ald eine fefte 
Unterlage für, den Sand fann entweder ein Damm 
von feuerfeflen Ziegeln, oder auch eine eiferne Platte 
dienen, die unter dem Effenfchachte, quer über die 
Breite des Heerdes, geneigt aufgeftelt wird, damit, 
fih der Sand. anlehnen fann. Auf eine Deffnung in 
dem Damme oder in der Platte für den Abftich muß 
KRüdfiht genommen werden. — Herr Schäffer, der 
fundige Director des Hüttenwerks, hat einige Ber: 
änderungen in den Dimenfionen der Defen verfucht, 
die zu folgenden intereffanten Refultaten führten: 

Die beiden Fleineren Defen haben KRoftflächen 
von 810 Duadratzol, wovon die Roſtſtaͤbe 282 
Duadratzoll beveden, fo daß eine Fläche von 580 
Duadratzol für den eigentlichen Luftzutritt bleibt. 
Der Flächeninhalt des Schmelzheerdes, ald Horizon 
talebene vorgeftellt, beträgt 3606 Q. Zoll, und dem 
Zuchfe ift ein Querfchnitt von 124,45 gegeben, und 
der für den Zutritt der Außern Luft offene Raum des - 
Roftes verhält fih zum Flächeninhalte der Fuchsöff: 
nung wie 4,8821. Die Efie hat eine Höhe von 
67 Fuß über dem Roſte des Dfens und ift 20 Zoll 
im Duadrate weit. 

Die Dimenfionen der beiden größeren Defen 
find folgende: . der Flächeninhalt des Roſtes beträgt 
1320 Duadratzoll, wovon die Roftftäbe 530 Qua⸗ 
dratzoll bedecken, fo daß für den freien Luftzutritt 
790 Quadratzoll übrig bleiben. Der Flächeninhalt 
des. Heerdes. iſt 5268 Quadratzoll und der Quer: 
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fchmitt der Fuchsöffnung 1234 Quadratzoll. Es ver: 
hält fic) alfo der Roſt zur Heerdfläche, wie 123,98, 
und der für den Zutritt der äußern Luft offene Raum 
des Roſtes zum Flächeninhalte der Fuchsöffnung, wie 
6,3921. Die Effe hat ebenfalld eine Höhe von 
67 Fuß über dem Rofte des Dfend, aber nur eine 
"Weite von 19 Zoll im Quadrat. 

Die kleineren Defen befigen einen fchwächeren 
Zug , wie die großen; das Schmelzen, in denfelben 
dauert länger und ber Steinfohlenverbraud ift vers 
hältnißmäßig größer, als bei den großen Defen. 
Eine Bergrößerung oder auch eine Verminderung Der 
Noftfläche, oder auch der Fuchsfläche, gaben noch 
nachtheiligere Refultate, fo daß die Dimenfionen 
richtig getroffen zu fein feheinen, aber der Grund 
des fchlechtern Zuges in der weitern Eſſe zu fuchen 
ift. Diefe Vermuthung wird faſt zur Gewißheit, 
indem auf dem Hüttenwerfe zu Alf an der Mofel 
— welches diefelben Steinfohlen zur Dispofition Hat 
und wo mehrentheils diefelbe Art Roheifen, wie zu 
Sayn, verihmolzgen wird — ein Flammenofen ganz 
nach den Dimenfionen der arößern Sayneröfen, aber 
mit einer nur 18 Zoll im Duadrat weiten Eſſe ers 
richtet worden ift, welcher einen ungleich befferen Zug 
und ftärfere Heizkraft befigt, wie die Sayneröfen: 

Bei einem der Sayner großen Flammenöfen 
ward verfuchsweife der Roft, mit Beibehaltung feiner 
Breite, 5 Zoll länger gemacht, jo daß er 44 Zoll 
breit (gleich der Breite der Heerdfläche) und 35 Zoll 
lang ward, Der Flächeninhalt betrug alfo 1540 
Duadratzoll, wovon 585 Quadratzoll durch die Roft- 
ftäbe bededft werden, und 955 Q. Zoll für den freien 
Auftzutritt übrig bleiben. Das Berhältniß der ganzen 
Roftfläche zur Heerbfläche war alfo 154025265, oder 
123,41; und das Berhältniß des Luftraumes des 
Rofted zur Buchsöffnung, wie 9552 123,5, oder wie 
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7,7321. Alle übrigen Dimenfionen des Ofens blie- 
ben diefelben. Nun wurden diefe beiden nebeneinan= 
der ftehenden Defen, von übrigens gleichen Dimen— 
fionen und nur mit verfchiedenen Roftflächen, nam: 
lih der eine mit 1320 Duadratzoll, und der andere 
mit 1540 QDuadratzol Flächeninhalt mit gleichen 
Duantitäten Roheifen geladen und in Betrieb gefeßt. 
Das Eifen fchmolz bei Ddiefen zu gleicher Zeit ein 
und war von gleicher Güte, allein der Dfen mit 
größerer Hoftfläche verbrauchte etwas mehr Brenn- 
material. Man verminderte daher die Roftfläche des 
einen und machte fie der andern wieder gleich, wor: 
auf beide Defen, bei gleichen Duantitäten Eifen, 
auch wieder gleiche Mengen Steinfohlen erforderten. 

Befchreibung des Flammenofens. — 
af. IIu. IH, Fig. 23—31, zwei aneinander 
gebaute Flammenöfen mit einem gemein: 
Ihaftlichen Effenfhadte — Fig. 28, Grund» 
tiß der Defen nach der Linie AB in Fig. 29; Fig. 
29, Laͤngendurchſchnitt eines Dfens nebft zugehörigen 
Efienfchachte, nach CD in Fig. 285 Fig. 30, Anftcht 
der beiden Defen nebſt Effe von der vordern oder 
Abſtichſeite; Fig. 31, Längenanficht. 

Die Effe mit den beiden Effenfchächten ift auf 
gußeifernen Trageplatten b aufgeführt, die von neun 
gußeifernen hohlen Säulen a von 6 Fuß 10 Zoll 
Höhe getragen werden. Die Säulen ruhen auf guß— 
eifernen Fußplatten d, und diefe wieder auf gußei- 
ſernen, der feften Verbindung wegen auch unter d 
durchgehenden Sohlplatten c, weldye unmittelbar auf 
dem Fundamente liegen. Die Höhe der Eſſe von. 
der Hüttenfohle bis zur Ausmündung beträgt 68 Fuß. 
Die Rauhmauern v der Eſſe find in einzelnen Ab: 
lägen. aufgeführt und von allen Seiten veranfert. 
Die yon feuerfeften Ziegeln aufgeführten Kernfchächte 
w find auf allen Seiten um einen Zwifchenraum von 
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3 Zoll Weite won der Rauhmauer der Efje entfernt. 

Diefer Raum ift mit Schlafen und zerfhlagenen 
Ziegelfteinen lofe ausgefült, um dem Kernſchachte 

Ausdehnung zu geftatten und Dämpfe abzuführen. 


Die Säulen a find fo weit von einander ent= 
fernt, daß der vordere Theil der Flammenöfen mit Den 
Abftichfeiten unmittelbar unter den Eſſenſchächten ſteht, 
wodurch die Füchfe bedeutend verfürzt und die Fuchs— 
Öffnungen mit dem unter den Tragebalken b befind- 
lichen Theile der Effenfchächte unmittelbar verbuns 
den find. 


Die 4 Stein ftarfen Futtermauern und die Ge: 
woͤlbe h, fowie die Feuerbrüden I, find von feuer- 
feften Thonfteinenz; die Rauhmauer der Effen und Die 
äußern Umfafjungsmauern der Defen, weldye leßtere 
mit gußeifernen Platten eingefaßt find, find von ge- 
wöhnlichen guten Mauerziegeln aufgeführt, Die zwi— 
fchen den Zragefänlen befindlichen Hälfe der Defen 
find mit einem Mantel von gußeifernen Platten e 
ganz eingefaßtz die übrigen Seiten der Defen wer- 
den aber durch gußeiferne Anferplatten f feftgehalten, 
welche an den Seitenwänden lothrecht ſtehend anlie— 
gen, mit ihren unteren Enden feft vermauert in dem 
Fundamente, und mit den obern, über den Seiten: 
wänden 9 Zoll hervorragenden Enden durch Anfer 
g feft verbunden find, wodurch zugleich Die Dfenge- 
wölbe an den GSeitenwänden eine fefte Widerlage 
finden. Obgleih die Defen mit ihrer langen Seite 
unmittelbar aneinander. gebaut find, fo ift doch jeder 
der .berührenden Seitenmauern die ihr zufommende 
Stärfe zugetheilt, damit jeder Dfen ausgebeffert oder 
umgebaut werden fönne, ohne den andern zu flören.. 
Deßhalb find auch zwifchen diefen ſich berührenden 
Seitenmauern Anferplatten f aufgeftellt und mit den 
übrigen durch Anfer g verbunden. Dergleichen Anfer 
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g liegen auch innerhalb der Seitenmauern der Oefen, 
5 Zoll über dem Fundamente. 

In den Seitenmauern befinden fich, 15 Zoll 
über. der Roſtfläche, h, die 8 Quadratzoll großen 
Schürlöcher i. Die Einfegung m, durch welche das 
umzufchmelgende Roheiſen auf den Heerd x gebracht 
wird, ift mit einer Einfegthür v, von befannter Con— 
ſtruction, zu verfchließen.. Sie fteht in einem mit 
gußeifernen Platten eingefaßten Falz, ift mit einer 
über eine gußeiferne Scheibe geführten Kette und 
zum leichtern Deffnen und Schließen mit dem Ge— 
gengewichte p verbunden. Unter der Einfegöffnung 
“ befindet fih die Stihöffnung n, um die legten Rüds 
ftände des eingefchmolzenen Roheifens aus dem Ofen 
zu entfernen, wenn dagfelbe mit Gießfelen aus dem 
Dfen genommen, oder fämmtlich abgeftochen werden 
fol. Bei r ift eine zweite Deffnung zum Ablaffen 
des geichmolgenen Roheiſens. Wenn von derfelben 
Gebrauch gemacht werden fol, fo wird die Stich— 
Öffnung s in dem Sanddamme u angebracht, welcher 
zu dieſem Zwede unter der Fuchsöffnung gegen eine 
ſchräg angeftellte, unten mit einer Deffnung für den 
Abftich verfebene, gußeiferne Platte t angefchüttet ift. 
Der Heerd x befteht aus einer 8 Zoll ftarfen Rage 
von Quarzſand, deſſen Unterlage eine Schlackenaus— 
fülung y bildet. Wenn das Roheiſen aus dem 
Abftiche s abgelaffen werden fol, fo erhält der Hecrd 
dorthin eine geringe Neigung, um das reine Ablaus 
fen zu befördern. Unter der Schladenausfüllung y 
find in dem Fundamente Candle z zur Abführung 
der Feuchtigfeit angelegt, welche mit gußeifernen, mit 
Ziegeln übermauerten Platten bededt find und außer: 
halb der Defen ausmünden. Die Stirnmauer wird 
über dem Roſte bei der Feuerung durch eingelegte 
Winkelplatten y getragen. Die obere diefer beiden 
Platten dient dazu, um den unteren, etwa ſchadhaft 
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getvordenen Theil abnehmen zu fönnen, ohne ben 
oberen zugleich mit abzubrechen. 

In dem umzubauenden Lehmformhaufe zu ©lei- 
wis fol an der Stelle mehrer Slammenöfen ein Eu: 
polofen angebracht werden, aus welchem das herun— 
terfchmelzende Eifen nach einem Flammofen geleitet 
und dort bis zu der erforderlichen Quantität in flüſ⸗ 
ſigem Zuſtande angeſammelt werden ſoll. 


Brennmatertal fuͤr die FSlammendfen. — 
Sm Allgemeinen werden die meiften $lammenöfen mit 
Steinkohlen gefeuert; allein wo diefe zu koſtbar find, 
wender man auch Torf und Holz an, fowie endlich 
auch brennbare Safe, welche aus ſolchen feften Brenn: 
materialien gewonnen werden, die man in feftem 
Zuftande nicht zur Flammenfeuerung benußen fann. 
Die mit Torf und Holz gefeuerten Flammenöfen müf- 
fen eine große Roftoberfläche und einen weitern Roft 
haben; auch muß derfelbe tiefer unter der Feuerbrücke 
liegen. Endlich müſſen audy Flammenöfen zur Holz: 
und Sorffeuerung mit zwei Schürlöchern verfehen 
fein, da faft ununterbrochen geſchürt werden muß. 
Uebrigens verweifen wir bier auf das, was wir 
auf Seite 213 10. des „Handbuchs der Stab— 
eifenfabrication‘' über die Puddel- und Schweiß: 
öfen mit Holz und Torf und über die Eonftruction 
ſolcher Oefen gefagt haben. — Die mit Gafen ge: 
feuerten Flammenöfen werden wir weiter unten“ bei 
dem Weißen und einen des Roheifens näher ken— 
nen lernen. 

Die Verſuche mit Slammenöfen ohne Effe, wobei 
der Zug durch ein Gebläfe hervorgebracht wurde, 
find ungänftig ausgefallen und daher unbeachtet ge⸗ 
blieben. 

Ueberſieht man die ſich auf die Conſtruction der 
Tlammöfen zum Umſchmelzen des Roheiſens beziehen⸗ 
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den Berhältnifie, fo ergiebt fich Folgendes, worauf 
man Kr Rüdficht zu nehmen hat: 

1) Auf die Höhe und Weite der Eſſen, indem, 
je bedeutender Die erfte ift, um defto fchneller und 
vortheilhafter, unter übrigens gleichen Umfländen, 
die Schmelzung erfolgen wird. 

2) Auf das Berhältniß des Ehendurchſchnitts 
zur Größe der Fuchsöffnung. Dasſelbe tritt nur 
dann wefentlich nachtheilig für die Zugfraft des Ofens 
hervor, wenn die aus der Fuchsöffnung ftrömenden 
un .. plöglich ftarf ausgedehnt werden. 

3) Auf das VBerhältniß der Roftgröße zum Flä- 
heninhalte des Schmelzheerdes. 

m 4) Auf das Berhältniß der Roftgröße zur Fuchs— 
ung 

5) Auf die Lage ded Roſtes gegen die Brüde. 
Dei gleicher Länge der Defen wird für ftarf flam⸗ 
mendes Brennmaterial eine tiefere Lage des Roſtes 
erforderlich fein, als für foldhes, welches bei'm Vers 
brennen eine fchwächere Flamme giebt. 

6) Auf die Höhe des Gewölbes über dem 
Schmelzheerde. 

7) Auf die Höhe oder auf die Entfernung der 





obern Fläche der Brücke vom Schmelzheerde. Alles. 


bei ſtrengflüſſiger Beſchickung erblaſene und zum Weiß: 
werden nicht ſehr geneigte Roheiſen kann mit Vor: 
theil auf niedrigen Heerden, bei denen die Höhe der 
Brücke nur 3 Zoll beträgt, umgefchmolgen werden; 
wogegen bei leichiflüffigen Beſchickungen erblafenes 
— Roheiſen wenigſtens 6—8 Zoll hohe Brücken 
erfordert. 
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Achtes Lapitel. 


Von dem Weinen des Roheiſens, als Vorberei⸗ 
tung desſelben zum Gießereibetriebe. | 


Neuerlich haben mehre tüchtige Eifenhüttenleute 
und Gießer ihre Aufmerkſamkeit auf Diefen wichtigen 
Gegenftand gerichtet, der namentlih in Würtemberg 
bei'n Walzenguß und dann in Oberfchlefien zur 
Ausführung fam. In Würtemberg ſchmolz man 
graues Roheiſen mit Torf im Flammenofen ein und 
raffinirte es dann mittelſt eines Gebläſeſtroms; "in 
Oberſchleſten hat Enk bedeutende Verſuche über das 
Raffiniren des Roheiſens zum Vergießen und 
Verpuddeln angeſtellt, die wir weiter unten ſpeciell 
mittheilen. 

Herr Hüttenmeiſter Brand zu Gleiwitz ſagt 
über die Anwendung des bei Gaſen gerei— 
nigten Roheiſens zum Eifengießereibes 
triebe das Folgende *): | 

Der hohe Grad von Feltigfeit des auf Königs— 
hütte in Oberfchlefien in den Gasflammenöfen darge: 
ftellten Reineiſens macht dasfelbe unmittelbar, oder 
als Zufag zu dishtem grauen Robeifen, in gewiffen, 
jedesmal nach feiner Befchaffenheit näher zu prüfen 
den Berhältniffen, für die Darftelung aller Guß— 
waaren, von welden ein bedeutender Widerftand 
sgefordert wird, ungemein wichtig. Es verdient dieſe, 
auf der möglichft vollfommenen Abfcheivung der Erd— 
bafen, in’sbefondere des Siliciums aus dem Roheifen 


*”) Karften’s und v. D echen's Archiv 2c., Bd. XXI 
| — — ſ. w. und berg⸗ und huͤttenmaͤnniſche Zeit. 1847 
r tt, 
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beruhende Eigenfchaft, ſchon in fofern eine allgemeine 
Beachtung, als durch diefelbe ein Mittel gewährt 
ift, dem Vorwurf geringerer, durch die Anwendung 
der erwärmten Gebläfeluft verminderter Feftigfeit der 
Gußwaaren, wenn es fich darum handelt, zu begeg: 
nen. Einen eben jo intereffanten als ftrengen Beweis 
für dieſe Haltbarkeit gewähren die auf der Eifen: 
gießerei bei. Gleiwitz angeftelten Zerbrechungsverfuche 
mit 20° langen 12 und 22%, zölligen Quadratftäben, 
weldye gleichzeitig bei dem Guſſe von Walzen aus 
folhem Reineifen fenfrecht und horizontal dargeftelit 
wurden. . Das Berfahren hierbei war das bei den 
Proben zur Bergleichung des fehwedifchen und fchle= 
ſiſchen Eifens für die Verwendung zum Gefchüßguffe 
fhon früher beobachtete, nach welchem eine gußeiferne 
Platte mit einer quadratifchen Deffnung, von dem 
Querſchnitte der zu prüfenden Stäbe, an einer fenf- 
rechten Wand befeftigt ift, in welche der Probeftab 
bis zur Hälfte Hincingefhoben und an dem- freien 
Ende mittelft einer 6 Pfd. fehweren Klammer an 
einen gefchmiedeten 603°. langen, 61 Pfd. fchweren 
Hebel befeftigt wird, an deſſen Ende eine allmählig 
bis zum Brechen des’ Stabes mit Gewichten belaftete 
Wagſchale haͤngt. — 

Das auf dieſe Weiſe ermittelte Zerbrechungs: 
verhältniß geht überfichtlich aus der ‚nachftehenden 
Zufammenftellung, welche die Durcyfchnittszablen einer 
Reihe von Verſuchen mit Reineiſen- und Roheifen: 
Näben, aus den Hoh: und Kupolofen abgegoſſen, 
enthält, hervor. 

Dei der Anwendung von: 
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brechen : [® | 
. 1) ftehend gegoffene | 
159 Diftäbe bei 412 | 463 | 698 | 744 
2) liegend gegoflene | Ä 
12° Djftäbe bei 450 | 481: | 475 | 774 
3) ſtehend gegoflene 
A Dftäbe bei 712 | 847 11086 |1268 
4) liegend gegofjene Re 
25 Dftäbe bei 764 | 823 11153 11401 


Wenn man die hieraus zu ziehenden eben To 
intereffanten als mannichfachen Zahlenverhäftniffe 
au übergehen will, weil fie nach den verfchievenen 
Anforderungen leicht darzuftellen ſind, fo ift doch 
des Hauptrefultats zu erwähnen, daß die Feftigfeit 
des Neineifens in liegend gegoffenen Stäben faft 
30,000 Pfd. auf den Duadratzoll beträgt, während 
diejenige des Roheifens aus dem Hohofen nady der: 
felben Berechnungsweife nur die Höhe von 20,000 
Pfd. erreicht. | 

Für dieAnwendbarfeit des im Flammenofen ge; 
teinigten Roheifens zur Darftelung aller Gußwaͤa⸗ 
ren, welche eine befonders große Feſtigkeit erfordern, 
bleibt deßhalb zunächft noch die Leitung des Schmeiz- 
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proceſſes in der Art, daß die Beſchaffenheit ausge⸗ 
wählten Reineiſens feine weſentliche Beränderung 
erleidet, die wejentliche Aufgabe. Dazu bietet der 
Kupolofen Fein zwedentfprechendes Mittel dar, mo: 
gegen es in einem, nach den zu Gleiwis allgemein 
als zweckmaͤßig anerkannten Dimenfionen conftruirten 
Slammenofen, ziemlich in der Hand des Schmelzers 
liegt, ein dem angemwendeten Material gleiches Pro- 
duct zu erzielen. — Wenn es fich bei dem Umfchmel- 
zen von Roheifen in fehr ftarfen Dimenfionen oder, 
bei einem ungleich fchnell erfolgenden Einfchmelzen 
des Materials auch ziemlich Häufig ereignet, daß ſich 
das im halbirten Zuftande eingefegte Roheiſen nad 
langfamem Abkühlen in feinkörniges, graues umäns 
dert, fo ſcheint doch die Feftigfeit hierdurch micht, 
oder nur in -unbedeutendem, noch nicht hinlänglicy 
beftimmtem Maße zu leiden und deßhalb die Anwend— 
barkeit nicht befonders zu beeinträchtigen. 

So hat ſich denn zu Gleiwitz die Verwendung 
des im Gasflammenofen gereinigten und im Flam— 
menofen umgefchmolzenen Roheifen für größere Ge— 
triebräder oder für einzelne Segmente zu denſel⸗ 
ben, ferner für Kuppelungsmuffen und: Spindeln, 
überhaupt für alle größeren Mafchinentheile, wel— 
che einen bedeutenden Widerftand auszuhalten ha— 
ben und für. deren längere Benutzung ein höherer 
Härtegrad überaus erheblich ift, höchſt vortheilhaft 
erwiefen. Wenn aber die abzugießenden Gegenftände 
ein zu geringes Gewicht hatten, ald daß aus öcono—⸗ 
mifchen NRüdfichten ein befonderer Abfti) aus dem 
Flammenofen vortheilhaft erfehienen wäre, fo wurde 
der gleichzeitige Abguß mehrer Stüde vorgerichtet, 
oder ed ward bei einem größern Abftiche mit Gieß— 
pfannen foviel abgefchöpft, als gerade für die eins 
zelnen fleineren Gegenftände erforderlich war. Wenn 
die allgemeine Anwendung zu Mafchinentheilen irgend 
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ein Bedenken finden fönnte, fo wäre. es lediglich die 
entfchiedene Neigung zu Kryftallbildungen und Das 
hierdurch herbeigeführte Trennen der Roheifenmaffe, 
wodurdh die Oußwaaren ohne fonflige Fehler als 
unbrauchbar zu verwerfen fein würden. Auch wäre 
‚aus diefem Grunde wohl zu beforgen, daß verborgene 
Blaſen die Beranlaffung zu einem Bruch geben fünn- 
ten. Diefe Beforgniß wird aber durch die Erfahrung 
widerlegt, indem man vielfach bei den durch andere 
Beranlaffung gebrochenen Gußftüden bemerken konnte, 
Daß nur in feltenen Fällen die Bruchfläche mit den 
blafigen Stellen zufammentraf. 

Den unbeftritten höchften Werth hat das Rein: 
eifen in einem balbirten, dem weißen Roheiſen ſich 
ſehr nähernden Zuftande für die Darftellung von 
Walzen, und macht, was die Wichtigfeit ungemein 
erhöht, die immer noch nicht hinlänglich gelungenen 
jedenfalls fehr Eoftfpieligen Verfuche mit dem Guſſe 
von Hartwalzen in eifernen Schalen faft entbehrlich. 
Die vorzüglichften Eigenfchaften der Walzen bezeich- 
net Feftigfeit, verbunden mit dem möglichft höchſten 

Grade von Härte. Beide Bortheile gewährt die 
Anwendung dieſes gereinigten Roheiſens, welches 
fogar. ein: vorzüglicheres Fabricat liefert, als der 
Kapfelguß, infofern fih die Härte nicht bloß auf 
die äußere Schale befchränft, fondern faſt den gan: 
zen MWalzenförper durchdringt. Ä 

Nah den zeitherigen Erfahrungen eignet fich 
dazu am Meiften dasjenige  halbirte NReineifen, in 
welchem. auf einer dichten Bruchfläche, die weißen 
und grauen fein geiprenfelten Theilchen fireng ge: 
fohieden find. Dasſelbe läßt fich nicht nur zu einer 
den Guß begünftigenden höhern Flüffigkeit bringen, 
fondern es ſchmilzt auch am Schnellften und Gleich: 
mäßigften ein, wodurch nicht allein der Abgang 
vermindert wird, fondern auch die Bildung von 
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Schaleneifen in geringerem Grabe eintritt. Die 
vollfommene Flüffigkeit des geſchmolzenen Roheiſens 
geftattet den im der Form fich entwidelnden Gaſen 
ein freied Entweichen nach der Oberfläche, und vers 
mindert dadurch fehr wefentli die Bildung von 
Dlafen. Es ift dabei wefentlich zu berüdfichtigen, 
daß der Einguß in der Art von communicirenden 
Röhren im Formfaften von unten angebradht werde. 
Bei einem Einguß von oben, unmittelbar in den für 
den Walzenförper beftimmten Raum der Form, ſchwin— 
det das Roheifen bedeutend ftärfer und giebt gewöhnlich 
zu Ausfhußftüden Beranlaflung. 

Für die Güte "der aus diefem Reineiſen darzu: 
ſtellenden Walzen ift e8 am Zwerfmäßinften, den Guß 
aus den Gasöfen felbft zu bewerkftelligen, in denen 
‚die dem jedesmaligen Zweck am Mehrften angemeffene 
Belchaffenbeit des Reineiſens leicht zu erreichen, 
und feine Beränderung derjelben durch dag Umſchmel— 
jen zu beforgen fein würde. Da die örtlichen Ver: 
hältniffe auf der Königshütte dieß nicht geftatten 
und der Betrieb eineds Gasflammenofens für die 
Bießerei zu Gleiwitz noch nicht vorgerichtet worden 
it, fo fucht man ſich hier, wo man auf ein noch 
maliges Umfchmelzen des Reineiſens angewiefen, 
auch nicht immer eine hinreichende Menge Reineiſen 
von den gerade erforderlichen Eigenſchaften vorräthig 
findet, durch eine angemeſſene Gattirung zu hel— 
fen. Beiſpielsweiſe wird für Stabeiſenwalzen ein 
minder hartes, alfo mehr dem grauen fich nähe: 
erndes halbirtes Material angewendet, wogegen 
man fi) zu Blechwalzen, wenn dabei nicht ein 
größeres Schwinden zu fürchten wäre, des faſt 
weißen Reineifens bedienen könnte. Die zwedmäßige 
keitung des Schmelzprocefies von folhem Eifen ere 
fordert immer einen gewandten und erfahrenen Schmel:- 
ger, der fehon bei dem Einfegen des Materiald in 

Schauplag 103, Bd. 2, Aufl. 13 
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den Dfen die ſchweren und Teichter ſchmelzenden 
Maflen richtig zu vertheilen und die Feuerung fo 
einzurichten verfieht, daß, wenn der Former feine Vor: 
‚ arbeiten beendet hat, auch erft die Eifenmafle einge: 
fchmolzen ift und jede Umänderung durch ein zu langes 
Verweilen in der Schmelzhite vermieden: wird. Nur 
bei ſolcher Vorſicht kann bei möglichft geringem Ei- 
fenverluft ein feiner Beftimmung volfommen entfpre= 
chendes hartes und feites Product von homogener 
Maſſe dargeftellt werden. Es ift dieß in den meiften 
Fällen gelungen. Walzen zu Zinfblehwalzwerfen 
haben vorzügliche Dienfte geleiftet und die zuerft 
angewendeten englifchen in jeder Beziehung weit hin— 
ter fich gelaffen. Einen Beweis für deren Feſtigkeit 
gewährt unter Anderm auch die vom Mittelpunct 
des Walzenförper8 aus nach) dem Außern Umfange 
vollfommen fugelförmig ausgefchälte Bruchfläche eini- 
ger am Zapfen gebrochener Walzen, bei weldyen man 
zu hohe Anforderungen gemadt hatte, eben durch 
diefe eine in allen heilen gleiche Feftigfeit und Härte 
bezeichnende Yorm. 

Bei der großen Verfchiedenartigfeit der Berwen- 
dung des umgefchmolzenen Reineifens und bei den 
abweichenden Berhältnifien, unter denen e8 bisher 
umgefchmolzen werden mußte, laffen ſich der durch: 
. fehnittliche Eifenabgang und der Kohlenverbrauch zwar 
nicht in Zahlen genau angeben, beide erreichen jedoch 
feine unverhältnißmäßige Höhe und vertheuern, fo: 
lange der Preis des Roh: und Reineiſens nicht zu 
verfchieden it, das Fabricat eben nicht in fehr be: 
deutendem Grade. — Der Preis für die Blechwal- 
zen von 8 Thlr. 25 Sgr. und der für die Stab: 
eifenwalzen’ von 10 Thlr. für den Gentner 'ift, mit 
Berüdfichtigung des koſtbaren Abdrehens fo harter 
Körper, insbefondere aber des Umftandes, daß bei 
einem zum Kryſtalliſiren fehr ‚geneigten Eifen auch 
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bie Bildung von hohlen Räumen, das Schwinden 
und dad Trennen der Eifenmafjen zum Verwerfen 
vieler Stüde Veranlaſſung giebt, wohl nicht als zu 
hoch anzufehen. | 

Einen wefentlichen Vortheil wird die Anwen- 
dung des Reineiſens bei dem Gefchüßguffe gewähren, 
und die Hülfe des Auslandes vollftändig entbehrlich 
machen. Zu Berfuchen hat fich indeß bis jet noch 
feine Gelegenheit dargeboten. 

Hiernach greift dieſes verfeinerte Material, des: 
fen Anwendbarfeit bei andern Zweigen des Eifen- 
hüttenwefens fich ſchon hinreichend bewährt hat, auch 
wefentlich in den ©ießereibetrieb ein. Es erfcheint 
um fo angemefjener, die Aufmerkffamfeit darauf zu 
lenfen, ald die Vorzüge diefes Materials für den 
Betrieb der Eifengießereien bisher nur mit einigen 
Worten berührt wurden, ungeachtet die durch die 
Anwendung des Neineifens zu erreichende große Fer , 
figfeit der Gußftiufe dazu führen wird, Die mit dem 
größten KKoftenaufwande wieder auszugleichenden Stö— 
tungen bei dem Betriebe von Mafchinen, deren Theile 
aus einem minder haltbaren Roheifen angefertigt 
werden, in einem hohen Grade zu befeitigen. 

Hr. Hüttenmftr. Bifchoff zu Mäpdelprung am 
Pau (berg- und hüttenmänniiche Jeit., Jahrg. 1847, 

‚814 u. |. w.), fand, daß zu allen Gußftüden, 

weiche eine befondere, Fähigkeit erfordern, ein Ge: 
mifch von etwa gleichen Sheilen weißen Holzfohlen: 
eifens und fchottifchen Coaksroheiſens befunders zwed: 
mäßi 


Big fet. 
Nach der Analyfe von Hrn. Bromeis enthält 
das Mägdefprunger weiße Spiegeleifen : 
3,18 chemifch gebundene Kohle, 
2 — Kohle, | 
0,17% Kiefel, — 
alſo in Summa ſo viel Kohlenſtoff, —* man 
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graue Hohofeneifen,  indefien verhältnigmäßig fehr 
wenig Kieſel. So förderlich nun diefer geringe Kie— 
felgehalt bei der Stabeifene und Stahlfabrication 
“und bei dem Adouciren der Gußwaaren wirft, bei 
welchem letzteren der Kiefelgehalt natürlich nicht ausge: 
ſchieden werden fahn und bei den meiften Robeifenarten 
ein Mißlingen diefes Proceſſes zur Folge hat, während 
zur Stabeifenfabrication der Kiefel durch das einen 
entfernt werden kann, fo dürfte er doch in Gemein: 
Schaft mit dem ziemlichen Mangangehalte das fchnelle 
Erfiarren des weißen Hohofeneiſens bedingen und 
dadurch die Umwandlung des chemifchen Zuftandes 
der Kohle in den mechanifchen, alfo die Graueiſen— 
bildung verhindern. Es veranlaßte, 3. B., dieſe 
Vermuthung mit glüclichftem Erfolge die Verfuche: 
durh Zufab einigen Kiefelgehalted ein längeres 
Flüffigbleiben und die Bildung eined vollfommen 

grauen Eifend zu erzielen, den Manganeinfluß 

aber zu hemmen; indem die Combinationen des 

Weißeiſens mit fchottifchem Steinfohleneifen (wel: 

ches fo viel Kiefel enthält, daß es ohne den Fein: 

proceß zum Puddeln und Berfrifchen wegen völ— 
ligem Rohgang unbrauchbar ift) in der That ein 

‚dünnflüffiges und höchſt werthvolles Product Liefert. 
Die Berfuhe: Stäbe von diefem Eifen zu zerbre- 
chen, haben die bei weitem größere Haltbarfeit des— 
* felben, als des fchottifchen Eifend dargethan, denn 
ein zu großer Kiefelgehalt macht befanntlich auch das 

Gußeiſen, ganz ähnlih wie Phosphor, leichtbrüchig. 

Aus legterem Grunde nimmt man, 3. B., zu Chairs 
für Eifenbahnen lieber Faltgeblafenes Roheifen, wel: 
ee Kiefelgehalt als warm geblafenes Ei: 
en hat. | 

Bei dem Feinproceſſe fcheint vorzugsweife durch) 

den Stidftoff eine Abfcheidung des Kiefeld unter 
Berhältnifien wenigen Kohlenftoffes Statt zu fins 
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den. in bei dieſem Proceſſe gefallenes Eifen 
fönnte man dann für ziemlich identifch mit dem 
Mägdefprunger, aus Spatheifenftein erblafenen Weiß: 
eifen halten, welche Anficht fich durch die von Herrn 
Brand in Sleiwig weiter oben mitgetheilten Ver: 
fuche zu beftätigen feheint. Auch in Königsbronn 
nießt man aus den, vor. etwa 10 Jahren von Herrn 
Weberling erbauten, mit der Flamme des gedorrs 
ten Torfes betriebenen Feinöfen, die berrlichften, 
äußerlich im Bruch weißen, innerlich und an den 
Zapfen aber grauen und höchft zähen Hartwalzen. 


Das Raffiniren oder Weißen des Coaks— 
roheiſens im Gadflammenofen auf der 
Königshütte in DOberfchlefien. 


Es zeigt ſich bei diefen, von dem Föniglichen 
Hütteninfpector Eck angeftellten, und in Karften’s 
Archiv, Bd. 20 und in der berg: und hüttenmännis ' 
fhen Zeit., 1846, Nr. 39 u. f. w. befchriebenen 
Verſuchen, die räthfelhafte Natur des Roheiſens 
hauptſächlich dadurch, daß Roheifen von anfcheinend 
ganz gleichem Anfehen, dennoch oft ein fehr verfchie- 
dened Berhalten bei feiner Berarbeitung zeigt. fo 
daß ſich Faum allgemeine Regeln aufftellen laffen. 
Ein fehr gar. geblafenes Robeifen läßt fich ſchwerer 
in Weißeifen umwandeln, als ein minder gares, und 
eben fo verfchieden verhätt fich ein bei ftarf erhigter 
und ein bei Falter Luft erblafenes Roheiſen, indem 
ſich jenes, bei gleichem Grade der Gare ſchwerer 
weißen läßt, als dieſes. Jedoch find Ausnahmen 
von der Regel nicht felten, und oft läßt fich das 
abnorme Verhalten gar nicht erklären. Außerdem 
bietet der KRaffinirproceß die fchwer zu erflärende 
Eeſcheinung dar, daß der Kohlegehalt in der Regel 
unverändert bleibt, ja daß fogar im Weißeiſen e 
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noch höherer Kohlegehalt aufgefunden wird, als in 
dem, dem Proceß unterworfenen Robeifen, während 
defien andere Beftandtheile dabei mehr oder weniger 
vollfommen abgeſchieden werden. Es iſt diefes Ber: 
halten des Roheifens um fo auffallender,, als das— 
felbe bei'm Raffiniren einer flarfen und langanhal: 
tenden Einwirkung der Gebläfeluft ausgelegt ift. 

Man darf annehmen, daß das raffinirte Rob: 
eifen die Einenfchaft, beim Erkalten, ohne Abküh— 
lung durch Waſſer, im Bruch weiß zu erfcheinen, 
oder mit andern Worten, die Graphitbildung nicht 
auffommen zu lafien, nur dadurd erhält, daß der 
Erdbafen- und namentlich der Siliciumgehalt, mehr 
oder weniger vollfommen abgefchieden iſt. E8 fcheint, 
daß mit derAbfcheidung des lehtern die Anziehungs: 
fraft des Eifens zur Kohle in dem Grade zunimmt, 
als diefe ihrem ganzen Gehalte nah, auch bei’m 
allmähligen Erftarren, am Eifen chemiſch gebunden 
bleibt. 

Es müßte demnach vortheilhaft fein, das zu 
raffinirende Roheifen halbirt zu erblafen, allein dieß 
feßt fehr reines Brennmaterial und leichtflüffige Etze 
voraus, weil fonft bei dem niedrigen Hibgrade bed 
Hohofens der Gichtenwechfel und mit demfelben die 
Größe der Production in einer beftimmten Periode 
abnehmen würde, Die oberfchlefiihen Erze und 
Brennmaterialien erfordern wenigſtens einen mittel 
garen Hobofengang, wobei graues und recht flüſſi- 
ges Roheifen erfolgt, indem man ftatt 25, 30 Pro: 
cent Flußkalk und Schweißofenfchladfe zufchlägt, wel: 
che, wegen ihres Eifenreichthums, die Roheiſenpro— 
duction erhöht und einen ftarfen Gargang verhin: . 
dert, fo daß es fich befier raffiniren läßt. | 

Man erhigt zu Köntgshütte die Gebläfeluft in 
der. Regel bis auf 500 R. und fteigert die Tempe: . 
ratur nur dann, wenn Rohgang eintritt, oder wenn . 
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das Roheiſen matt wird, fleigert man die Tempera⸗ 
tur, um bis zum Eintreten der erniedrigten Erzfäße 
in das Geftell fchnelle Abhülfe zu fchaffen. — Sold 
mittelgares Roheiſen giebt fehr conftante- Refultate 
im Weißofen. 

Die Conftruction der in der Königshütte An: 
fange 1844 erbauten beiden Raffinirgasflammenöfen 
ift aus den Figg. 32 bis AO, Taf. III erfichtlich. 

Fig. 32 ift eine vordere Anficht des Dfens ; 

Fig. 33 Längenprofil; 

Fig. 34 Orundriß ; 

Fig. 35 Duerprofil nah CD, Fig. | 

Die übrigen Figuren find einzelne — auf 
die wir zurückkommen. 

Der Gasofen bildet im Querſchnitt ein Ob— 
longum, deſſen beide lange Seiten 3’ 9" betragen. Die 
beiden furzen Seiten find an der Sohle 2', oberhalb 
nur 21°, fo daßalfo der Schadht ſich hier nach oben 
zufammenzieht, damit die Kohlen nicht fo leicht hän- 
gen bleiben. Die Höhe des Schachtes von der 
Sohle bis zur Abfchrägung der Gasbrüde ift 6' A". 

Der cubifhe Inhalt beträgt mithin etwa 44 
Eubiff. Der Raum unterhalb der Windformen des 
Dfens dient zur Anſammlung der Schlacke aus den 
Kohlen. 

Der räumliche Inhalt des Schachtes beſtimmt 
ſich nach der Beſchaffenheit des Brennmaterials. Eine 
Verringerung der Schachtgröße hat für die dortige 
Beſchaffenheit der Steinkohle ſich nicht vortheilhaft 
gezeigt, indem ſich dann weniger brennbare Gaſe 
und mehr Kohlenſäure erzeugten. Die Lage des 

Windkaſtens, von welchem Fig. 39 eine obere Anſicht, 
dig. AO eine Geitenanfiht und Fig. 38 eine Stirnan- 
ficht zeigt, von welcher Lage die Höhe des Raumes 
wur Anfammlung der Schlade abhängig ift, richtet 
ih danach, je nachdem die Kohlen mehr oder weni. 
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ger Afche und Schlade hinterlaſen. Die untere 
Raumöffnung wird, nachdem bei Intriebſetzung des 
Ofens ein Steinkohlenfeuer angebracht worden, ver— 
loren zugemauert und bleibt bis zur Ausräumung 
der Schlacke, welche in der Regel alle 14 Tage ge— 
ſchieht, verſchloſſen. 

Der Gasofen wird mit ſchwacher Gebläfeluft 
een welche mittelft eines mit 2 Ausſtrömungs— 
Öffnungen e,e von 5" Breite und 24'' Höhe verſe— 
benen Windfafteng aus Keſſelblech eingeleitet wird. 
Zum Reinigen jener Deffnungen dienen gegenüber 
befindliche 14” weite Deffnungen, welche durch eiferne 
gut einpaffende Pfropfen gefchloffen werden. 

Sehr wefentlicy ift es, für guten Quftwechfel in 





den untern Räumen zu forgen, damit die Gefundheit 


der Arbeiter durch das fich etwa anfammelnde Koh: 


lenoxydgas nicht gefährdet werde, und deßhalb wird | 
aud ‚die Röſche, ſoweit als folcye nicht ganz freilie: | 
gen fann, nur mit Gitterplatten bededt. Der Flamms ; 
ofenheerd ift bet der- Gasbrücke 4', bei'm Fuße 2 ' 
breit, die Länge beträgt 18° vom Heerde entfernt. 
Die Gewoͤlbe gegel find 9° hoch, 44° breit und in. 


der Stärfe Feilfürmig 24 und 2. Sowohl bei der 


Gasbrücke als am Fuße ift eine Kühlung durch Luft _ 


zug angebracht. Die bei der®asbrüde wird dadurch | 


verftärft, daß der Tuftzug mittelft eines Blechrohres 


von 6’ Weite in die Effe mündet. Ehe dieß gefchah, : 


ereignete ed fih, daß das Eifen hier durchbrach, 
weßhalb auch die aus feuerfeften Ziegeln beftehende " 


Mauerung an diefem Puncte mit befonderer Sorg: ' 


falt gefertigt werden muß. Bei der oberften Schicht 
der Gasbräde find die Ziegeln auf die hohe Kante 
geftellt und unter Anwendung eines recht tünnflüfft: " 
nen feuerfeften Mörteld dicht aneinander getrieben. | 
Eben fo wird bei der Mauerung der Fuchsbrücke 
N 


Y 


i 
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Die Thür im untern Theile der Effe dient zur 
Regulirung des Zuges, fo wie auch zur Reinigung 
der Fuchsöffnung. Bei der durch die Rocalität ger 
‚botenen Höhe der Eſſe von 24° ift der Zug des 
Dfens in der Regel, und wenn nicht gerade ftürmi= 
ſches Wetter eintritt, viel zu ftarf, fo daß zur Hem— 
mung desfelben, die Thür mehr oder weniger geöffnet 
werden muß. Der Gaskaſten ift A’ breit und im 
Mittel des nur 4“ ftarfen Gewölbes 9 body; der 
Fuchs ift 2° breit und imMittel 8“ Hoch. Bei einer 
Verengung ded Fuchſes ward die Spannung der 
verbrannten Safe im Flammenofen zu groß und die 
Zuftrömung des Bafes gehemmt, fo daß lehteres 
theilweife durh die Fugen bei'm Schürloche her: 
austrat. Der obere Windfaften, Fig. 36, in einer 
oberen und Fig. 37 in einer Seitenanficht dargeftellt, 
it ebenfalls aus Keſſelblech verfertigt, die 4'' ftarfen 
geihmiedeten Schienen, welche einen 27° breiten, 2 
bohen Schlig zur Ausſtrömung des Windes bilden, 
find nicht angenietet, fondern angefchraubt, um diefe 
Schienen nad) der Abnußung leicht wieder auswech— 
feln zu können. Diefelben halten übrigens wohl 
ein Jahr lang aus und dürfen inzwifchen nur nad): 
gefeilt werden, wenn fie ſchon ftarf abgebrannt find. 

Die Neigung des Kaftens beträgt 30%, um die 
Flamme dur den Wind nad dem Heerde herabzus 
drüden. Die Seitendüfen haben eine Neigung von 
25%. Gie find dem Abbrennen fehr unterworfen, 
weßhalb man bei denfelben furze, nur etwa 6 
lange Mundftüde mit 4 bis 3 zölliger Mündung 
aufſchiebt. Dagegen leidet der Gasofenwindfaften 
gar nicht, weil er durch eine vorliegende Ziegelwand 
geihügt if. Die erforderlichen Windquantitäten 
werden durch gußeiferne Hähne regulirt. Die Hähne 
der Hauptdüfen find 24, die der beiden Seitendüfen 
b, b 13° weit, Die erftern find bei'm Betriebe in 
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ber Regel nur halb geöffnet. Die Stellung des 
untern Hahnes a wird Durch die Hebelvorrichtung 
e vermittelt. Die über der Abftichöffnung befindliche 
Thür wird nur dann geöffnet, wenn der Heerd auf 
der gegenüberliegenden Seite einer Ausfütterung mit 
Sand bedarf. 

In Betreff des zum Heerde anzumendenden 
Materials find mehre Verſuche erforderlich gewefen. 
Unter allen angewendeten Materialien bat jedoch 
der gewöhnliche, einige Lehmtheile enthaltende Sand 
den Borzug behauptet. Der reingewafchene Sand 
hat zu wenig Bindung und hebt fich deßhalb leichter 
ab. Dasfelbe Abheben fam auch bei der Anwen— 
dung feuerfefter Zhonziegel vor, weldye, wenn fie 
auch dicht aneinander gefügt waren, das Eifen den: 
noch ftellenweife in die Zwifchenfugen eindringen 
ließen, und fodann gehoben wurden. ine Ddichtge- 
fchlagene Mafle, aus 4 Theilen feingepochten Kalk: 
fteins und 1 Theil feuerfeften Thons beftehend, zeigte 
nur geringe Haltbarkeit; befjer verhielt fich bier ge: 
wöhnliche Maſſe, wie fie zu den Hohofengeftellen 
gebraucht wird, aus 2 Theilen zerpochter alten feuer- 
feften Ziegeln und 1 Theil Thon beftehend. Aber 
abgefehen davon, daß die Mifchung theuer ift, fo 
findet bei derfelben auch der Uebelftand Statt, daß 
fich leicht einzelne Schalen von der Mafie ablöfen. 
Ein Garfchladenheerd ift nicht verſucht worden, 
weil man von einem folchen bei der anhaltenden und 
intenfiven Hige feine Haltbarkeit erwarten durfte. 
Eine Hauptbedingung der Erlangung eines feften 
Heerdes ift die, daß die Heerdplatte möglichft Hohl 
gelegt wird, damit der Heerd Hinlänglich gefühlt 
werde. Einer befondern Seitenfühlung in der Länge 
des Heerdes durch gußeiferne Hohlfäften, wie folcye 
bei den Puddelöfen angewendet werden, bedarf es 
nicht, Man hat eine ſolche Einrichtung zwar verfucht, 
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und. zur Beförderung des Durchgangs der Luft Diefe 
fogar in die Eſſe des Dfens abgeleitet; bie Hohl- 
fäften wurden aber ftellenweife bald durchfreffen und 
füllten fih mit Eifen an, weßhakb man fie ganz 
wegnahm und die Seitenwände aus feuerfeften Zie- 
geln aufführte, welche, wenn fie gut vermauert wer: 
den, vor dem Durchbrechen des Eifens vollfommen 
ſichern und die Haltbarfeit des Heerdes auch nicht 
beinträchtigen. / 

Zur Erzeugung der Gaſe im Generator bedient 
man ſich, ebenſo wie zur Verbrennung derſelben in 
den Flammenöfen, der Gebläſeluft. Die Anwendung 
eines Gebläſes hat vor dem natürlichen Luftzuge den 
großen Vortheil, daß ſich mit Hülfe des Gebläſes 
in der kuͤrzeſten Zeit der größte Grad von Hitze er— 
zeugen läßt, und daß ferner der Betrieb vor allen 
nachtheiligen Einflüſſen ungünſtiger Witterung ſicher 
geſtellt wird, was beſonders bei Flammenöfen, wels 
che zum ununterbrochenen Umſchmelzen bedeutender 
Roheiſenquantitäten dienen ſollen, ſehr wichtig iſt. 
Auch ſelbſt bei Anwendung ſehr hoher Eſſen iſt die 
Zeitdauer bei'm Umſchmelzen des Eiſens, “je nach 
der Witterung, ſehr verſchieden und daher auch der 
Kohlenverbrauch und der Roheiſenabgang, indem 
ſich bei verzögerter Schmelzung bekanntlich mehr 
Schaleneiſen bildet. Wo nun außerdem das zum 
Betriebe zweier Gasflammenöfen erforderliche Wind: 
quantum durch einen nur unbedeutend vermehrten 
Wechſel der Hohofengebläfe leicht und ohne große 
Koften verfchafft werden fann, lagen die Wortheile 
der Gebläfebenugung um fo mehr vor Augen. 

Noch mehr gilt das Geſagte für die Anwendung 
der Gebläfeluft zur Werbrennung der Gafe, wel: 
che leßtere um fo vollfommener bewirkt wird, je 
mehr fi) die dazu erforderlihe Quantität und 
Preffung der Luft abftimmen läßt. Daß bie 
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durch den Luftzug mittelſt einer Eſſe nicht in dem 
Grade zu bewerfitelligen iſt, leuchtet von ſelbſt ein. 
Eine dritte Anwendung des Gebläfes bei'm Raffini- 
ren ift die, mittelft eines Windftroms von ftarfer 
Preffung das eingefchmolzene Roheifen in eine. trei- 
bende Bewegung zu feßen und dadurch die Abfchei- 
dung der fchädlichen Beftandtheile ald Zweck der 
KRaffinirarbeit zu bewirken, | 

Die zum Betriebe eined Dfens erforderlichen 
MWindquantitäten find aus folgenden Angaben zu 
berechnen, wobei noch zu bemerfen, daß der Wind 
nicht erhigt wird. | 


A. Bei’m Gasofen, fowohl bei’m Ein: 
fhmelzen als ei des Roh— 
eiſens. 


Die Preſſung und Temperatur, mit welcher der 
Mind aus dem Kaſten in den Ofen ſtrömt, Täßt 
fi) nicht genau annehmen, ungefähr beträgt erftere 
4 und 3 Wafferfäulenhöhe. Die zur Berechnung 
erforderlichen Angaben ergeben fich dagegen aus ei: 
ner Beobachtung bei dem 24” weiten Windzuleitungs: 
rohr. Die Prefiung des Windes in lehterem betrug 
genau 4 Pfund für den Quadratzoll, welches gleich 
it einer 0,020118' hohen Quedfilberfäufle.. Die 
Temperatur war 15° R. bei einem Barometerftande 
von 27’ 25 Rheinl. — 2,2708 Rheinl. Der Quer: 
fchnitt jenes 24° weiten Rohre ift 4,906 [ISoll 
= 0,03407 DFuß. 





B.. Bei’m Flammenofen. 
1) Beim Einſchmelzen des Roheifens. 


Die Windpreffung im Kaften ift 1 Wafferfäu- 
lenhöhe, alfo gleich einer 0,00616' hoben Quedfil- 
berfäule. Die Zemperatur des Windes war 200 
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R. Die Windausftrömungsöfinung oder der Schlig 
des Kaftnes iſt 27° breit, 3" God, mithin — 
10,125 D3oll oder = 0,07031 Fuß. 


2 Beim Raffiniren. 


a) Bei obiger Ausftrömungsöffnung von 0,07031 
Fuß, beträgt während der Zeit des Raffinirens 
die Windpreffung im Kaften nur 4 Wafferfäulen: 
höhe, 0,00308 Duedfilberhöhe. | 

b) Bei den 2 Stud 4 zölligen Seitendüfen, 
deren Mündung zufammen 0,3925 DZSoll oder 
0,002725 DFuß, beträgt die Windpreffung 2 Pfd. 
für den TIZoN einer 0,3219 Hohen Quedfilberfäufe. 
Die Temperatur des Windes war wie oben — 
200 R. 5 | 

Bei der nachfolgenden Berechnung iſt das Wind: 
quantum auf 09 Temperatur und auf mittlere Dich: 
tigkeit, die dem normalen Barometerfiande von 28° 
Parifer oder 29,068 Rheinl, — 2,4223' Rheinl. 
entfpricht, reducirt worden, und zwar ift das Luft— 
quantum in der Secunde = Q nad der Formel in 
Karften’s Eifenhüttenfunde, 3. Aufl., Bd. II. ©. 
994 berechnet worden, nach welcder 


= BT CD TR0T Js AG+S)h(i+on. 


Nach dem Sinne der in diefer Formel gewähls 
ten Bezeichnung ift, zufolge der obigen Angaben, 
das Luftquantum in der Minute: | 





I. Beim Schmelzen des Robeifene. 


A. Beim Gadofen . A . 199,2 Kubiff. 
Bei'm Flammenofen ; . 2198 » 


419,0 Kubiff. ar 


4 
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II. Beim Raffiniren. 


A. Beim Gasofen . j „ 199,2 Kubiff. 
B. Beim Flammenofen und zwar | 
ad a) . . A . 155,35 
ferner adb) . ; . 6,75 : 
ufammen das Ruftquantum in der Minute beim Raf: 
fniren 420,3 Kubiff., von 00 Temperatur und nor: 
maler Dichtigfeit. 

Hierbei ift der Widerftandscoefficient, welcher 
nah D’Aubuiffon, felbft bei conifchen Düfen — 
0,94 anzunehmen, unberüdfihtigt geblieben, und 
würden mithin von den ermittelten Luftquantitäten, 
wenn jener auch in Rechnung gebracht werden fol, 
noch 6 Procent in Abzug zu bringen fein. Vergleicht 
man das zur Erzeugung der Cafe erforderliche 
Luftquantum mit dem zur Verbrennung derfelben 
erforderlichen, fo verhält fich diefes zu jenem 
= 199,2 : 219,8 = 100 :. 110,34, wobei jedoch 
wohl zu berüdfichtigen ift, daß bei'm Flammenofen, 
außer der Gebläfeluft durch den Zug der vorhande: 
nen Eſſe auch atmofphärifche Luft mir eingeführt: 
wird, befonder8 da bei einem mit Gebläfe betriebenen 
Slammenofen ein dichtes Berfchließen aller Oeffnun— 
gen, fowohl der Windformen, ald auch der Arbeits- 
Öffnungen, nicht erforderlich if. In der Wirklichkeit 
wird alfo das zum Verbrennen der Safe confumirte 
Luftquantum größer fein, als es obige Rechnung 
ergiebt. 
| Zur Erzeugung der Safe werden Steinfohlen 
angewendet, welche zur Klaſſe der Sinterfohlen ge: 
hören, ziemlich Teicht verbrennlich find, und nur 1 
bis 2 Proc. Aſche Hinterlaffen. Bei der trosnen 
Deftillation geben fie 65 Proc. Evafs, dem Ge 
wichte nah. Der Gehalt an Faferkohle ift gering, 
der an Schwefelfies aber bedeutend. 1 rheinl. Eu: 


“ 
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biffuß biefer Steinfohle wiegt durchfchnittlich 55 Pfd. 
Man wendet größtentheild Stüdfohlen an, und es 
werben dieſe zum achten Theil mit Staubfohlen ver: 
mengt, weil legtere unreiner find, mehr Schiefertheile 
und Faferkohle enthalten, und diefer Gehalt eine 
öftere Unterbrechung des Getriebes wegen Ausräu— 
men der Schlade veranlaßt. Ein Berfuch, ftatt der 
Steinfohlen die fogenannten @inder, welche bei’m 
Schüren der Puddelöfen, fo wie der Zinfdeftillationg- 
öfen durch den Roft fallen, anzuwenden, fiel ungün— 
flig aus. 

Das Betriebsverfahren ift folgendes: Der 
Heerd des Dfens wird aus gewöhnlichem grobkörni— 
gem Sand in Form einer flachen Schale mit einem 
geringen Abfall nach der Abftichöffnung zu, und zwar 
etwa 6’* ftarf in der Mitte, gefchlagen, fo daß er 
etwa 6’ tief wird. Vor dem Einfegen des Rohei— 
ſens wird der neue Heerd erft Kart gebrannt. Bei 
einem neuen Gewölbe darf diefes aber nicht übereilt 
werden. Man bringt durch das Schlackenräumloch 
ein flarfes Steinfohlenfener in den Gasofen und 
läßt etwa 1 Tonne (= 74 Kubiff.) Steinfohlen in 
Gluth fommen, worauf das Räumlochy gut vermauert 
und nach und nach,2 Tonnen Kohlen nachgefchüttet 
werden. Den Luftzug unterhält man durch die bei- 
den vordern 14' weiten Deffnungen des Windfafteng. 
Sind die nachgefchütteten Kohlen ebenfalls in Gluth 
gefommen, fo wird der Dfen allmählig mit Kohlen 
vollgefüllt, jene beiden Deffnungen des Windkaſtens 
gefchloffen, und fowohl bei’m Gas: al& Flanımen- 
ofen fo vielWind eingelaffen, daß nur eine ſchwache 
Flamme den Dfen durchzieht, um das neue Gewölbe 
fo weit abzutrodnen, daß ed nicht mehr dampft. 
Erft dann wird das volle Windquantum gegeben 
und der Dfen in Weißglühhige gebracht, um zunädhft 
den neuen Heerd möglichft hart zu brennen. Bei 
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der erſten Sntriebfebung des Ofens Hat e8 einige 
Schwierigfeiten, fi einen recht feften Heerb zu ver: 
fhaffen. Man ſchmelzt deßhalb anfangs nur A bis 
5 Gentner Brucheifen ein und fticht folches noch grau 
ab, worauf man das in den entftandenen Bertiefun: 
gen des Heerdes zurüdgebliebene Eifen gleihmäßig 
über die ganze Heerdfläche zu vertheilen fucht, Die 
tiefen Stellen mit frifhem Sand ausichlägt und 
Diefen erft feftbrennt, ehe ein neuer ftärferer Einfaß 
gemacht wird. 

Demohnerachtet hebt fich in der erften Zeit Die 
Heerdmaſſe öfters noch flellenweife ab und erft nach 
der bten bis Tten Beſetzung pflegt der Heerd fo feft 
zu werden, daß er jener Reparatur nicht mebr oft 
bedarf, Iſt derfelbe erit fo weit, fo fann er mit 
Hülfe von Ausfütterungen mit frifchem Sande jahre: 
lang erhalten werden, Je nachdem der Heerd mehr 
oder weniger ausgetieft hat, werden 30 — 40 Eitr. 
Noheifen theils im zerfchlagenen Gänzen von etwa 
14" Stärfe, 10 Breite und 2° Länge, theild in 
Brucheiſen aller Art beftehend, eingelegt, und zwar 
fo, daß das Eifen über den Heerd gleichförmig ver: 
theilt und loder zu liegen fommt, während welcher 
Arbeit man das Gebläfe fortwirfen läßt. 

Das Einfchmelzen erfolgt in 34 Stunden, wo- 
bei in der Stunde 32 Kubiff, Steinfohlen eingefüllt 
werden. Der Gadofen muß immer möglichft voll 
erhalten werden, und es wird bei jedesmaligem 
Schüren das normale Windquantum bei'm Gasofen 
Durch die bezeichnete Hahnftellung ermäßigt, weil die 
frifch nachgefchütteten Kohlen ſchon für fich viel Gas 
entwideln; die Hite im Gasofen ift fo gering, daß 
der Schacht oberhalb nur ſchwach rothglühend if. 
Die Entzündung der heißen Gafe erfolgt erft im 
Tlammenofen. Die Flamme in diefem Dfen ift 
intenfiv weiß, erfüllt den ganzen Ofen, ohne fid 
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jedoch fo lang zu ziehen, daß fie an der Mündung 
der Effe zum Vorſchein füme. Wird das oben an= » 
gegebene Windquantum für die Verbrennung der 
Gafe überfchritten, fo wird die Flamme zu furz, und 
es bleibt die Fuchsgegend zu fühl, weil alsdann die 
verhältnißmäßig zu geringe Gasmenge aus dem Dfen 
zu fchnell verzehrt wird und zu viel atmofphärifche 
Luft ungerlegt bleibt. In der Nähe der Gasbrüde 
it aber immer der höhere Hitegrad, weil bier die 
Stihflamme am Stärfften auf den Heerd einwirft. 
Es muß deßhalb während des Kinfchmelzens das 
nad dem Fuchſe hin theilweiſe noch ftarr gebliebene 
Eifen aufgebrochen und der Gasbrücke näher gerüdt 
werden. MWird dieß verabfäumt, fo kann durch zu lange 
fames Einſchmelzen zur theilweifen Verfchlafung und 
Friſcheiſenbildung Anlaß gegeben werden. Die ein: 
geſchmolzene Eifenmafle, die auf dem ganzen Heerde 
nur einen flachen Stand erreicht, wird zumeilen mit 
dem Hafen durchrührt und die einzelnen darin bes 
findlihen Broden vom Heerde losgehoben und zer: 
theilt. Sind leßtere nicht mehr fühlbar, fo werden 
wei Scaufeln (zu 5 Pfd.) gepochten Kalkſteins 
gleichmäßig über das Eifen ausgebreitet, um durch 
denfelben die zähe Schladendedfe dünnflüffig zu ma: 
hen. Kin Abziehen der letztern ift immer mit Ei: 
fenverluft verbunden, und da die Menge der Schlade 
ne unbedeutend ift, fo zieht man es vor, ſolche im 
Dfen zu laffen. Es werden nun je nad) der Be: 
Ihaffenheit des eingefegten Robeifens die beiden 5 
oder L. weiten Seitendüfen mit einer Neigung von 
etwa 250 eingelegt und gleichzeitig das Windquan: 
tum bei'm Flammenofenwindfaften, wie oben ange: 
geben, ermäßigt. rfordert die zu gare Beſchaffen- 
beit des Roheiſens die Anwendung der weitern 
Seitendüfen, fo muß der Wind bei'm Gagerzeugungs: 
ofen ebenfalls etwas verftärft werden, um durch eine 
Schauplag 103. Bd. 2. xufl. 14 
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etwas ftärfere Gasentwidelung den nöthigen Hitze⸗ 
grad im Flammenofen zu erhalten. Da die Prefiung 
des aus dem Negulator des Hohofengebläfes abge⸗ 
feiteten Windes faft immer diefelbe bleibt, fo haben 
die Arbeiter die erforderliche Stellung des Windhahns 
bei'm Raffinirofen ſchon in der Uebung. Durch die 
Lage und Richtigkeit der beiden Düſen, von welchen 
die eine nach dem Abſtich zu, die andere entgegen— 
geſetzt nach der Gegend zwiſchen dem Fuchs und der 
Einfetzöffnung hin blaäſ't, erhält das Eiſen eine cir— 
culitrende Bewegung. Dabei wird von ben etwa 
21° über dem Eifenfpiegel liegenden Formen durch den 
gepreßten Windftrom die fehr dünnflüffige Schlade 
auf einem Umkreiſe von etwa 1’ ganz weggetrieben, 
und das Eifen erhält bier unter dem beftändigen 
Auffprudeln durch die Fräftige Einwirkung des Wins 
des feine Läuterung. Nach und nach werben noch 
einige Schaufeln Kalffteine, überhaupt 1 Proc. des 
eingefegten Roheiſenquantums, eingetragen und die 
treibende Eifenmaffe von Zeit zu Zeit gut durchge: 
rührt. Die Schlade wird höchſt dünnflüffig, und 
auf ihrer ganzen Fläche werden fortdauernd kleine 
Blafen aufgeworfen. in Abzapfen der Schlade 
durch den Sanddamm bei der Arbeitsöffnung, wie 
ed mit der Blätte bei einem Treibofen gefchieht, be: 
fchleunigt das Weißwerden des Eiſens nicht und 
vermehrt nur den Eifenverluft. Der Kalkzuſchlag 
feiftet vortreffliche Dienſte zur Beſchleunigung der 
Raffinirarbeit und iſt allen andern gewöhnlichen 
Hülfsmitteln, in garenden Zufchlägen beitehend, vor- 
auziehen. Der Kalk erzeugt nur wenig und jehr 
dünnflüffige Schlade, worauf es bei diefer Raffinir— 
methode ganz befonders anfommt. Durd den Zufaß 
von Eifenerz und garen Schlafen werden die Sei— 
tenwände des Dfens fehr angegriffen und dadurch 
nicht nur mehr, fondern auch reichhaltigere Schladen 
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erzeugt, als bei'm Kalkzuſchlag, welcher letztere zur 
Laͤuterung des Eiſens mehr förderlich iſt, als die 
viel geringere Sauerſtoffentwickelung, welche die Bere 
ihlafung der Eifenerze (Eifenorydhydrate) ſtets be= 
gleitet. Je weiter die KRaffinirung des Eiſens 
vorgefchritten, defto ftärfer treibt es unter beftändigem 
Blafenwerfen und fchwachen Funfenfprühen bei der 
Arbeitsöffnung. Je nah der Befchaffenheit des 
Roheiſens ift aber die Zeitvauer des Raffinirens bie 
zum vollfommenen Weißwerden fehr verfchieden und 
wechfelt folche bei Einfäen von 40 Etr. von 24 
bis 5 Stunden. Ob der Zeitpunct eingetreten fet. 
oder nicht, wo der Zweck erreicht ift, dafür hat dag 
geübtefte Auge Fein zuverläffiges Merkmal und es 
muß deßhalb eine Schöpfprobe genommen werden. 
Zeigt Ddiefe erkaltet bei'm Zerfchlagen einen weiß 
frabligen Bruch, fo giebt diefer das Anhalten 
zum Abftechen des Eifend. Bevor dies gejchieht, 
wird die auf der Abflichfeite liegende Düfe wegge— 


jogen, damit die gegenüberliegende Düfe das Eifen 


um fo Eräftiger nach der Abftichöffnung treiben könne. 
Das-befanntlich aus gußeifernen Schalen beftehende 
Abftichgerinne ift vorher mit Kalkmilch überzogen 
worden, welche auf den durch den vorangegangenen 
Abſtich heißgewordenen Schalen bald austrodnet. 
Dies ift um fo mehr erforderlich, als bei der gering» 
Ren nachbleibenden Näffe ein heftiges Schlagen des 
darüberfließenden Eifens erfolgt. Das Weißeifen 
Nießt funfenfprühend ab und wird bis etwa 4 der 
Gerinnlänge mit der zunächft nachfließenden Schlade 
dedeckt. Der nicht von lehterer bededte Theil des 
1 bis 12 ſtarken Weißeifend wird, um die Bil: 
dung einer Drydkrufte bei'm Erftarren zu vermeiden, 
jofort mit Waſſer übergoffen, nicht aber der mit 
Schlade überdeckte Theil, um die in jener noch eins 


— 


gehüllten Eiſentheilchen um ſo volRändiger ich decken 
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zu laffen. Bei'm Erftarren des Eifens löft fich die 
Schlade rein ab. Um bei’m Reinigen und Zumas 
chen des Stiche, welches die erfte Arbeit nad dem 
Abſtechen ift, nicht durch die Hitze der glühenden 
Schlacke verhindert zu werden, wird lettere in der 
Nähe des Stichs mit ftarf angefeudhteter Coakslöſche 
überworfen. Die Stihöffnung wird zuerft mit Coaks— 
geftübbe und dann mit Sand verfhloffen. Dann 
wird der Heerd geebnet, wenn es nöthig, der Rand 
desfelben, befonders in der Nähe der Stichöffnung, 
mit einigen Schaufeln Sand ausgefüttert, bei'm 
Gasofen gleichzeitig nahgelhürt, die Windformen 
werden gepußt, und ed wird fofort neues Roheifen 
“unter Fortwirfung des Geblaäſes eingefeßt. 

Die durchſchnittliche Weißeifenproduction fann 
mit Rüdficht auf vorfommende Störungen des. Be: 
triebe8 durch Fleine Reparaturen zu 600 Etr. in der 
Mode für einen Ofen angenommen werden. Bei 
einem Bergleiche diefer Production mit der eines eng: 
liſchen Feuers erfcheint jene allerdings gering; jedoch 
it dabei das erforderlihde Windquantum mit in 
Rechnung zu ziehen, welches bei einem Gasofen 
faum halb fo groß ift, als bei einem englifchen Feuer 
der fleinern Art, und ferner fommt der Umftand in 
Betracht, daB das Arbeiterperfonal bei einem engli- 
ſchen Teuer, wo die Arbeit wegen der läftigen großen 
Hitze des offenen Feuers viel befchwerlicher, eben fo 
groß ift, als bei 2 Gasöfen zufammen. | 

Nah 14 tägigem Betriebe, wo fidh die Schlade 
im Gasofen fo weit gefammelt hat, daß der Wind 
nicht mehr frei genug in den Dfen treten kann, 
wird derfelbe gereinigt, wozu das Raͤumloch dient.. 
Diefe Arbeit ift nicht gerade fehr befhwerlich, weil‘ 
fi) die Schlade leicht losbrechen Täßt, nur muß für, 
guten Luftzug und Reinlichkeit in der Röfche geforgt 
fein. Gewöhnlich gefchieht diefe Arbeit am Sonnabend 
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und ift gegen Abend vollendet. Es wird fofort Feuer 
eingebracht, das Raͤumloch zugemauert und, nach—⸗ 
dem der Ofen faum halb mit Kohlen gefüllt ift, das 
Gebläfe ſchwach angelafien. Während des Nach⸗ 
ſchüttens ift bis zur gänzlichen Füllung des Ofens 
mit Steinfohlen der Wind bis zum Normalquantum 
verftärkt. Der Blammenofer fonımt fchnell in Hiße, 
lo daß bald nah Mitternacht das Eifen eingefegt 
werden fann, | 

Der Roheifenabgang beträgt 5 bis I Procent. 
Der Kohlenverbraub für 1 Etr. Weißeifen durch— 
ſchnittlich 143 Kubikfuß. | | 

Das Arbeiterperfonal .befteht bei 2 Gasöfen zu: 
fammen aus einem Schmelzer und 2 Gebülfen, welche 
für 1 Etr. Weißeifen 8 Pfennige erhalten, fich aber 
dafür noch veinige Tagelöhner zur Hülfe bei’m Zers 
Ihlagen und Wägen des Weißeifens halten müffen. 
—Die Unterhaltung der fämmtlichen eifernen Ge= 
räthe und Werkzeuge, mit Einfchluß des Windfaftens, 
wird dem Hüttenfchmied im Gedinge für 100 Ctr. 
Product bezahlt und dieſes Gedinge nad) dem cur: 
tenten Stabeifenpreife erhöht oder erniedrigt. Bei 
dem jehigen Preife von 4 Thlr. 10 Sgr. für 1Eir. 
ordin. Stabeifen erhält der Schmied I Sgr. 6 Pf. 
für 100 Ctr. Weißeifen. u 

Die Dauer eines Gewölbes ift größer, als 
man es bei der intenfiven Hige des Dfens erwarten 
folte. Dieß erklärt ſich dadurch, daß die Flamme 
durch den ftehenden Windftrom ftarf nach dem Heerde 
hingedrückt wird. Ein Gewölbe kann jedoch, da der 
angewendete Thon zu den Ziegeln nicht feuerfeft ift, 
mit Hülfe einiger Reparaturen höchſtens nur 8 
Wochen in fortvauernden Gebrauch erhalten- werden, 
während welcher Zeit aber die Seitenwände des 
Dfens, wo folche zu ſtark ausgefchmolzen find, mit 
gewöhnlichem Sand ausgefüttert werden müffen, 
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welche Arbeit bei ungeübten Arbeitern mittelft zwed: 
dienlicher Werkzeuge leicht zu bewerfftelligen ift. 
Beim Gasofen find, da ſich in diefem nur Roth: 
glühhige entwidelt, felten Reparaturen erforderlich 
und erftreden fich diefe hauptfächli nur auf bie 
Gegend über den Windformen, 
3. Das im Oasflammenofen erzeugte Weißeifen 
(bezeichnender Reineifen genannt) unterſcheidet ſich 
von dem im engliſchen Feuer geweißten Eiſen bei 
der Verarbeitung im Puddelofen darin, daß es weni: 
ger Schlade giebt und alfo trodner in der Arbeit 
geht, weßhalb es einen Härferen Zufag von grauem 
Coals-⸗Roheiſen verträgt, als jenes legtere Weiß: 


—eiſen. Auch verarbeitet man mit beftem Erfolge eine 


Mifhung aus 2 Theilen ganz weißen und 1 Theil 
halb weißen Neineifens, wobei ebenfalls nody ein 
‚geringer Roheifenzufag gegeben wird. Die Luppen 
fallen hierbei ſaftig und derb aus und geben com- 
pacte fchieferfreie Rohſchienen. Das ausgewalzte 
Eiſen zeichnet fi) durch) einen hohen Grad von 
Schweißbarkeit und Zähigfeit aus, weßhalb es in 
den Schmieden vorzugsweife gern verarbeitet wird. 

Das nur halb geweißte Eifen (Halbreineifen) 
ift auch ein vorzügliches Material zum Abguß folder 
Stüde, von denen neben einem gewiffen Grade von 
Härte eine befondere Feftigfeit gefordert wird, weß— 
halb es zum Gießen von Walzen, Puddlingshäm: 
mern ıc. mit ausgezeichnetem Erfolg verwendet wird. 
Diefes Haldreineifen hat jedoch in flarfen Stüden 
nicht den Bruch eines halbirten Roheifens, fondern 
der Bruch ift durchweg hellgrau und fehr dicht. Es 
wird, wenn es zu Gußwaaren angewendet werben 
fol, in ftarfen Flammenofenbarren in Sandformen 
abgeftochen. Die Feſtigkeit dieſes Eifens tft fo be: 
deutend, daß Platten von mehr ald 2 Zoll Stärke 
fi) kaum von dem ſchwerſten Fäuftel zerſchlagen 
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laffen. Die Darftellung eines ſolchen — höoͤchſt 
wahrfcheinlih auch zum Kanonenguß vorzugsweife 
neeigneten — Roheifens hat man bei diefem Raf- 
finirverfahren völlig in feiner Gewalt, indem bie’ 
Schöpfprobe den Zeitpunct genau angiebt, wenn der 
Kaffinirproceß einauftellen ift. Die bei'm Raffiniren 
fallende glafige und hellfarbige Schlade enthält, feits 
dem als Zuſchlag nur Kalfftein angewendet wird, 
16 bis höchftens 20 Proc. Eifen, während die früher 
bei Anwendung von Eifenerz als Zufchlag gefallene 
28 bis 30 Proc. Eifen enthielt. 

Es folgen hier die Betriebsrefultate vom Jahr 
1844 in zwei Betriebsperioden, und zwar je nachdem 
Eifenerz oder Kalkftein als Zufchlag bei'm Raffiniren 
angewendet worden ift, 





1. Bei’m Raffiniren mit Zufhlag von 
Eifener;. 


Es wurden verarbeitet: 10408 Etr. 15 Pfv. 
Roheifen und daraus erzeugt: 9380 Ctr. Reineifen. 
Hierzu jind verbraudht: 310 Etr. 15 Pfd. Eis 
ſenerz (Eifenoryohydrate), 2440 Tonnen Steinfohlen. 


2, Bei’m KRaffiniren mit Kalkſteinzu— 
ſchlag. 


Es wurden verarbeitet; 16614 Ctr. 52 Pfd. 
und daraus erzeugt: 15456 Etr. 55 Pfd. NReineifen. 

Hierzu find verbraudt worden: 145 Ctr. ges 
pohter Kalkftein und 3077 Tonnen Steinfohlen. 

Der bei der Anwendung von Eifenerzzufchlag 
Rattgefundene Mehrabgang und höhere Kohlenver— 
brauch entfpricht der oben bemerften reichlichen 
Schladenbildung und dem höhern Eifengehalt der 
fallenden Schladen, fo wie auch der längern Zeiler 
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dauer des Raffinirens im Vergleich gegen die bei 
der Anwendung von Kalkftein; wobei indeß in Bes 
tracht zu ziehen ift, daß ein Theil — wenn auch 
der geringere — dieſes höhern Materialverbraudhs 
daraus entfprang, daß in jener erften Periode der 
- Betrieb der beiden neuen Flammenöfen feinen Ans 
fang genommen hat, wobei in der erften Zeit. die 
Refultate weniger günflig ausfielen, als fpäter. Nie⸗ 
mals ift aber der Roheifenabgang unter 8 Proc. zu 
ftehen gefommen, während in einigen Monaten Der 
zweiten Betriebsperiode ein Abgang von 6 Proc. 
nachgewiefen werden fann. | 

So günftig fi) auch) nun die obigen Refultate 
geftelt hatten, fo lag dod noch die Ausficht vor, 
daß es vielleicht möglich fei, Durch Anwendung fräftig 
orydirender Materialien oder auch ftarf bafifcher 
Stoffe, die Raffinirarbeit zu befchleunigen. 

Dean wählte hierzu den Braunftein, den Sal: 
peter, die Pottafche und das Kochſalz. Diele Stoffe 
wurden in QDuantitäten bis zu 4 Proc. des cinge- 
fhmolzenen Eifens bei'm Raffiniren zugefebt. Es 
leiften diefelben mit Ausfchluß des Kochſalzes auch 
gute Dienfte, jedoch nicht in dem erwarteten Grade, 
fo daß mit Rüdfiht auf den Preis jener Materia- 
lien, dem SKalfzufchlag immer noch der Vorzug ge— 
geben werden mußte. Das Kochſalz wirft gar nicht, 
indem es fehr bald verdampfte, wie ſich dieß auch 
aus dem ftarfen, grau gefärbten Rauch, der fih aus 
der Eſſe entwidelte, zu erkennen gab. Es mußte 
noch Kalk zugefegt werden, um nod eine flüffige 
Schlacke zu erhalten und um die Arbeit zu befchleu: 
nigen. Am Kräftigften wirkte die Pottajche, obgleich 
auch von Diefer ein Theil zu verdampfen ſchien. Die 
ſich bildende wenige Schlade war höchſtens dünnflüffig. 
Ein Zufag von 20 Etr. gut weißenden Roheifeng, 

- welches mit Zufag von Kalfftein zum Raffiniren 
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14 Stunde Zeit erfordert hatte, fonnte fehon in einer . 
Stunde abgeltochen werden. Ein zweiter Einfag 
von bei warmer Luft erblafenem Roheifen und von 
außergewöhntich garer Beſchaffenheit erforderte aber 
faft 5 Stunden Zeit, bis zum völligen Weißwerden. 
Bon lesterem Roheifen wurde aud ein Einfag mit 
Zufag von Braunftein gemacht und dabei 7 Pfd. 
desfelben mit 30 Pfd. Eiſenerz vermengt. Bei recht 
flüffiger Schlade fand jedoch ein geringerer Erfolg 
Statt, als bei der Pottafche, indem die Raffinirs 
arbeit faft 4 Stunde länger dauerte. Noch weniger 
und ‚faft nicht beſſer als der Kalkſtein wirkte der 
Salpeter, wahrfcheinlich weil bei diefem der Sauers 
ſtoffgehalt fich zu ſchnell entwidelte. 

Es war nun no ein Verfuch übrig, um mög- 
licher Weife zum Zwed zu gelangen, nämlidy die 
Erhigung des Windes und zwar fomwohl des zur 
Berbrennung der Safe ald des zur eigentlichen Läu- 
terung dienenden, um dadurch vielleicht eine Fräftigere 
Einwirfung auf das treibende Eifen zu erreichen. 
Die Erhitzung gefchah durch einen in der Eſſe ans 
gebrachten Röhrenapparat. Die Luft erhielt dadürch 
eine Temperatur bis 2009 R. = 250% C. Das 
Refultat diefes vielverfprechenden Verſuchs fiel aber 
ungünftig aus, was jedoch nicht der Ball gewefen 
fein würde, wenn dem Werfe ein recht feuerfeftes 
Material für die Flammenöfen zu Gebote fände. 
Das Einfchmelzen des Roheiſens erfolgte zwar 4 
Stunde früher als bei Ffaltem Winde, die Läuterung 
des Eifens wurde aber eher verzögert, als beichleus 
nigt. Der Grund Ddiefes unerwarteten Erfolges iſt 
nur darin zu ſuchen, daß bei der noch intenfivern 

ige ein zu flarfes Ausfchmelzen des Flammenofens 
tatt fand, in Folge defjen die beiden Seitenpüfen 
zurüdgezogen werden mußten, wodurd nun der Wind 
nicht mehr fo fräftig auf das Eifen einwirken fonnte. 


s 
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Die Schladenbildung wurde auch bedeutender, und deß⸗ 
halb fiel audy der Roheifenabgang etwas höher aus, als 
fonft. Der Kohlenbrauch blieb derfelbe. Der Haupt- 
zweck einer vermehrten Production durch Befchleunigung 
des Procefjes wurde um fo. weniger erreicht, als die 
Dfenreparaturen bedeutender wurden, was auch nach: 
theilig auf den Kohlenverbrauch zurüdwirfte. Bei dem 
Berfuche, die DOfenhige durch Ermäßigung der Gas— 
quantität, fowie verhältnißmäßig auch der des Wins 
tes, auf die frühere bei faltem Winde Statt findende 
herabzuſtellen und fo gleichzeitig eine Kohlenerfparniß 
zu bewirfen, zeigte fi) die Flamme zu furz, fo daß 
ſich die ganze Hige nur auf eine geringe Erftredung 
von der Gasbrüde aus concentrirte und die Schmel- 
zung des Eifens weniger raſch und gleichförmig von 
Statten ging,, als bei faltem Winde. Dagegen wird 
bei einem Brennmaterial, welches geringer waſſer— 
ftoffhaltig ift, als die biefige Steinkohle, die An— 





wendung der erhigten Luft immer unentbehrlich fein. 


Um das Verhalten des Holzfohlenroheifeng 
bei’'m Raffiniren mit dem eben befchriebenen des 
Coaksroheiſens vergleichen zu fünnen, wurden mehre 
100 Etr. Holzkohlentoheifen der Raffinirarbeit uns 
tetworfen, und zwar theils für fih, theils in ver: 
Schiedenen Verhältniffen mit Coafsroheifen zufammen. 
Das Holzkohlenroheifen war auf der Graͤflich von 
Henkel'ſchen Hugohütte bei Tarnowitz mit den 


. Brauneifenerzen bei fehr leichtflüffiger Beſchickung 


und bei nur ſchwachgepreßtem und dabei faltem Winde 
erblafen worden, und zwar vollfommen gar. ‘Dem: 
ohngeadptet aber ging das Weißen dieſes garen 
Roheiſens fehr ſchwach von Statten. 

Es wurden Einfäe von nur 18 bis 20 Etr. 
Roheiſen gemadt, weil die früberen Heerde nicht 
mehr faflen fonnten. Das Roheifen ſchmolz in etwa 
2 Stunden recht flüffig ein und Fonnte bei Anwen: 


I) 
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dung der gewöhnlichen Zuſchlaͤge — Eiſenerz oder 
Kalkſtein — in Zeit von 1 bis 14 Stunden als 
vollfommen raffinirt abgefochen werden. Dagegen 
würde ein Goafsroheifen von gleicher Gare 4 bie 
5 Stunden Zeit erfordert haben. Die Menge der 
höchſt flüffigen Schlade war gering, und felbft dann, 
wenn gar fein Zufchlag angewendet wurde, erzeugte 
fih eine ziemlich dünnflüffige Schlade, wobei fi 
indefjen die Raffinirung um etwa 4 Stunde verzös 
gerte, auch der Abgang etwas höher ausflel. Der 
Kohlenverbrauh für 1 Ctr. Reineifen Fam noch nicht 
auf 1 Eubiff. und der Roheifenabgang durchfchnittlich 
auf 5,2 Proc. Dabei muß indeß bemerft werden, 
daß leterer bei dem erften Einfepen, wo die Läutes 
tung fo weit getrieben worden, daß ein luckiges weißes 
Eifen erfolgte, 7,6 Proc. betragen hat, wodurch fich 
der Durchſchnitt etwas höher ftelte. Kin folches 
ludiges Reineifen läßt ſich aber im Puddelofen nicht 
mehr mit Vortheil verarbeiten, indem es ſchwer ein» 
fhmilzt, ſehr troden geht und dabei zu raſch gart, 
weßhalb es auch einen ftärferen Abgang erleidet. 


Dei diefem ausgezeichneten Verhalten des Holz: 


Eohlentoheifens war e8 wohl zu erwarten, daß ein 
Zufaß desfelben zum Coaksroheiſen die Raffinirar- 
beit verhältnißmäßig befier ftellen werde, wie ſich 
dieß auch in der Wirklichkeit beftätigt hat. 

Diefe Verſuche frheinen zwar von geringem 


practiſchen Interefje, weil das Holzfohlenroheifen " 


auch fhon in feinem grauen Zuftande fich recht gut 
verpuddeln laͤßt und deßhalb glüdlicherweife nicht 
taffinirt zu werden braucht. Wo aber das Holz: 
fohlenroheifen aus Erzen erblafen wird, welche Phos— 
phor, Schwefel u. dergl.. Beftandtheile in ſolchem 
Grade enthalten, daß aus dem Roheiſen nur ein 
fchlechte8 Stabeifen dargeftellt werden fann, da kann 


allerdings dem Uebel durch nichts befier abgeholfen 


- 
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werden, als durch diefen Zwifchenproceß der Läute- 
rung im Blammenofen, bei welcher durch die unmit: - 
telbare Einwirfung des Gebläfes zuverläffig eine 
vollfommen genügende Abfcheidung jener fehädlicyen 
Beftandtheile bewirkt werden fann. 

Später hat man das Feinen oder Weißen des 
Roheifens in dem Gasflammenofen dadurch vervofl: 
fommnet, daß man zu dem Gewölbe des Flammen: 
ofens ftatt der Thonziegeln ein fehr feuerbeftändiges 
Duarzgeftein im rohen Zuftande anwendet, indem 
man dasfelbe annähernd nach dem Ziegelfteinformat 
behauet. Dadurch ift man im Stande, die Hige 
des Dfens bedeutend zu fteigern, und zwar dadurch, 
daß man dein zur Verbrennung der Cafe erforver: 
lien Wind durch die abziehenden Dfenflammen er: 
hist. Dadurh wird die Dauer der ganzen Arbeit 
noch mehr abgekürzt und die noch größere Erfparniß 
an Brennmaterial erlangt. Die Refultate find dem; 
nad) weit günftiger, als die bei der englifhen Raf— 
finirmethode in den Feineifenfeuern erreichten. 

Zu Gleiwitz in Oberfchlefien, obnftreitig der 
großartigften Gießerei in Deutfchland, enthält die 
große Slammofenhütte einen folchen Fein» oder Rein 
ofen, aus welchem Walzen und Gefchüge abgegoffen 
werden. 





— — — — — 


Neuntes Capitel. 


Das Material zur Förmerei und Gießerei. 


Altgemeine Grundſätze. — Das Material 
der Gießereien haͤngt von der Wichtigkeit dieſer 
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Stablifjements und von der Befchaffenheit der aus: 
juführenden Arbeit ab. Es giebt wenige Hütten- 
anlagen, deren Drganifation fehr leicht wäre, wenn 
man nicht den Zwed bat, fie fo einzurichten, daß 
man auch die größten Beftellungen übernehmen fann. 

Wirklich kann eine Eifengießerei, und man trifft 
folhe Anlagen an mandyen Drten und in manchen 
Mafchinenfabrifen, nur aus einem upolofen befte- 
ben, der unter einer offenen Halle fteht und durch 
einen Ventilator, der durch Menſchen- oder Thier— 
fraft bewegt wird, den erforderlichen Wind erhält. 
Das übrige Material befteht aus wenigen Gießla: 
den oder Kaften, unter denen ein großer Theil höl- 
zern, aus einem Fleinen Krahn, der häufig nur durch 
einige Slafchenzüge, die an dem Gebälf des Daches 
hängen, erfegt ift, aus einem gewöhnlichen Dfen 
zum Trodnen der Formen, fowie aus den übrigen 
weniger Gezähen, welche zum Umfchmelzen des Rob: 
eifend, zur Anfertigung der Formen und zur Voll: 
endung der Gußwaaren dienen. 

Es ift jedoch nicht unfer Zweck, und auf die 
Beſchreibung fo Fleiner Anlagen zu befchränfen, ob: 
gleih fie wegen ibrer geringen Koften und wegen 
ihrer Einfachheit für Fleine Drte oft fehr zwedmäßig 
find, indem dort größere Anlagen gar nicht fort: 
fommen und gar Feine Concurrenz halten Fönnten. 

E83 giebt Hütten, in denen das zur Gießerei 
beftimmte Material, wenn auch nicht mit Lurus, 
dennody nach einem fo großen Maßftabe und fo zweck⸗ 
mäßig eingerichtet iſt, daß fie alle Beftellungen zu 
übernehmen im Stande find. Ein Inventar, welches 
vollftändig und umfichtig angefchafft worden, ift ftets 
eine Urſache des guten Zuftandes der ©ießereien, 
welche im. Stande find, ed häufig zu benugen. Ein 
vollftändiges Material ift eine Gewähr für die fchnelle 
und gute Ausführung der übernommenen Arbeiten, 
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welche andere Gießereien, die mit foldden, wenn 
auch nicht unerfeglichen, fo doch höchſt nüßlichen 
Dingen nicht verfehen find, nicht geben können. 

Wenn man in eine Gießerei tritt, fo bietet das 
Material durchaus nicht den angenehmen Anblid dar, 
wie es in einer mechanischen Werkftatt der Fall iſt; 
Roheiſenſtuͤcke, häufig verroftet, liegen bier und da 
umher, und man muß eingeweiht fein in diefe In— 
duftrie, um ihren Zwed zu fennen. Dennoch hat 
diefes Mineral, wie wir ſchon gefehen haben- und 
noch fehen werden, einen großen Werth, obgleich 
das Auge von jenen verrofteten, fchmußigen, häufig 
die bizarreften Formen zeigenden Dingen eben nicht 
ſehr beſtochen wird. 


Wir haben das Material der Gießereien in 4 
verſchiedene Reihen eingetheilt, wie man im Allge— 
meinen bei der Claſſification ‚der Inventare verfährt. 
Die erfienennen wir Mafchinen und Apparate, 
die zweite Werfzeuge und Ütenfilien, die dritte 
- Kaften, Laternen, Spindeln und Armirun: 
gen, endlich die vierte Modelle. Diefe 4 Theile 
umfafien den ganzen Mobiliarwerth der Gießereien, 
und wir geben ihrer Beichreibung foviel Ausdehnung, 
als fie nur in den größten Etabliffements erreichen 
fönnen, indem jeder, der eine Gießerei anlegen oder 
leiten will, die den Umftänden und Bedürfniffen nad) 
erforderliche Auswahl zu treffen wiffen wird. 

Mafhinen und Apparate. Krahne. — 
Nach den Defen und Bebläfen, deren Beſchreibung 
wir in der erftern Abtheilung des Werks mitgetheilt 
haben, bilden die Krahne einen fehr wefentlichen 
Punct in einer gut eingerichteten Gießerei; fie dienen 
befanntlich dazu, fehwere Gegenftände zu heben und 
an verſchiedene Puncte des Gießereigebäudes zu 
transportiren. 


— 
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Sei eine Gießerei auch noch fo Fein, fo muß’ 
fie doch immer einen Krahn haben, der am Zweck— 
mäßigften mitten in dem Gießraume fteht, einen 
ganzen Kreis befchreiben Fann, wenn e8 irgend mög: 
ih ift, und der an feiner Peripherie die Abftich: 
Öffnungen der Defen berührt, wo er das Roheiſen 
in die Gießpfannen aufnimmt, um fie alsdann zu 
den Formen zu bringen. Große Anlagen diefer Art 
haben zuweilen 5—6 Krahne, die fo miteinander im 
Zufammenhange ftehen, daß fie fich die Laften ges 
genfeitig abzunehmen vermögen, fo daß diefelben auf 
eine weite Entfernung transportirt werden fönnen. 


Es giebt wenige Mechanismen, die eine fo 
große Verfchiedenheit darbieten, al8 die Krahne. Die 
Zafel V. giebt eine Meberficht der gebräuchlichften und 
zweckmäßigſten Einrichtung diefer Mafchinen. | 


Kine Sache, mit welcher man häufig nicht die 
gehörige Wichtigkeit verbindet, die fie verdient, ift 
die Richtung der Krahne, d. h. das Mittel, bie 
Laft vom Mittelpunet bis zum Ende des Bogens 
Ihaffen zu fünnen. Diefe Einrichtung, welche von 
außerordentlihem Ruben für die Förmerei ift, indem 
fie geftattet, an allen Puncten des Raumes arbeiten 
zu können, wird befonders zwedmäßig, wenn es 
darauf anfommt, die Formen und die Formfäften 
jufammenzufegen, indem es bei ſchweren Formfäften 
nur auf dieſe MWeife vermieden werden kann, Die 
Kerne oder die Mäntel der Formen zu befchädigen. 
Iſt die Richtungsveränderung des Krahnes nicht gut 
eingerichtet, bewegt er fich nur fehwer, wenn der 
Krahn befaftet ift, erfolgt fie nur ftoßweife, wodurch 
befonder8 die Sandformen leicht bejchädigt werden 
fönnen, fo find zu der Bewegung der Käften und 
dormen oft mehre Menfchen erforderlich, und es ent⸗ 
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ftehen auch oft Brüche dann, wenn man ed am 
MWenigften erwartet. 
Die Richtungsbewegungen mit Zahnftangen, wie 
in Fig. 89, find die gewöhnlichiten, weil fie die 
wenigften Koften verurſachen. Sollen fie feſt und 
ficher fein, fo muß die Zahnftange an verichiedenen 
Puncten durch Frictionsrollen gehalten werden, welche 
auf ihrem Gange reibend auf fie einwirken. Ohn— 
erachtet diefer Worficht ift es oft der Fall, daß die 
Belaftung die Zahnftarge fpannt, fo daß fte fid 
krümmt, und wenn fie von Qußeifen ift, zerbricht, 
meer fie von Schmiedeeifen ift, ſtarke Stöße ver: 
anlapt. 
| Die Richtungsbewegungen durch Schrauben, wie 
in Fig. 83, find freilich koſtbar, gewähren aber eine 
weit regelmäßigere Bewegung. Dennoch können fidy 
diefe Schrauben unter dem Einfluä einer ftarfen Be— 
laftung biegen, ftarfe Stöße veranlaffen, und bie 
Schraubengewinde zerbrechen. Kurz, wir müffen den 
-Nichtungsbewegungen mit Ketten ohne Ende, welche 
über zwei Scheiben gehen (Fia. 85), als diejenigen 
annehmen, welche die beften Refultate geben. Man 
Tann damit fehr fchwere Formen bewegen, obne daß 
dadurch die Nachtheile entftehen, die wir bei dem 
vorhergehenden Syſtem erfannt haben. Wir find 
jedoch weit entfernt, behaupten zu wollen, daß die 
Zahnftangen und die Schraubenbewegungen nicht 
zwedmäßig feien; denn es ift anerfannt, daß wenn 
fie mit der gehörigen Sorgfalt und Stärke vorge— 
richtet find, fie alle gewünfchten Bedingungen er- 
füllen fönnen. Es muß daher den Mafchinenbauern 
überlaffen bleiben, welche Wahl fie unter den er: 
wähnten Borrichtungen, nad den Umftänden, bei 
der Einrichtung eines Krahns zur Bewirfung der 
Richtungsbewegung treffen wollen. 


i 
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In manchen Gießereien wendet man gußeiſerne 
Krahne an, und der in Nr. 3 und A dargeſtellte iſt 
einer von den beften Modellen diefer Artz man giebt 
aber auch hölzernen Krahnen den Vorzug, indem 
man ihnen, befonders da, wo die Formenräume nur 
eine geringe Höhe haben, einen längern Arm, geben 
fann. Der in den Fig. 83 u. 84 dargeftellte Krahn 
beweift dieß; obgleich er nur eine geringe Höhe 
bat, fo fann er Doch einen bedeutenden Kreis bes 
Ihreiben,, und in einem weiten Raume benußt wer— 
den, ohne dadurch die Feftigfeit zu benachtheiligen, 
weiche auch noch durch mehre eiferne Zugftangen ges 
fichert ift, welche in einer gußeifernen Büchſe am 
obern Theil der fenfrechten Krahnfäule befeftigt find, 
Obgleidy diefer Krahn Fig. 83 u. 84 im All: 
gemeinen ſehr zweckmäßig ift, fo hat er doch daß 
Nachtheilige, wegen des verwidelten Mechanismus 
der Winde, nur ſchwer zugänglich zu fein; jedoch 
kann man die Bremfe und das Schwungrad leicht 
weglaffen, da fie bier mehr Nachtheil als Nutzen 
haben, und fann das Raͤderwerk fo einfach machen, 
wie die Fig. 87 u. 88 zeigen, 

Man bedient fih in den ©ießereien noch der 
Ktahne, die fih um einen einzigen Zapfen, welcer 
in dee Sohle befeftigt ift, bewegen; allein diefe 
Krahne, welche feinen Wagen haben, find weit 
medmäßiger in einem Hofe oder an einem Ablade= 
platz, als in einem bededten Raume. Sie dient 
vorzugsweife zum Auf- und Abladen, und deßhalb 
findet man aud fehr zahlreiche Modelle in den Häfen 
und Entrepots. — Ihr unterer Theil verfenft ſich 
In ein maffives Mauerwerk, wo der Zapfen befinds 
ih iR, und wo er auf dem Niveau des Bodens 


durch mehre Rollen erhalten wird, die an einem 


gußeifernen Kranze befeftigt find, und die ſich auf 
einem andern Kranz bewegen,, der in das Mauers 
Schauplag 103. Bd. 2, Aufl, 15 


4 
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werk eingelaffen worden if. Der obere Theil be: 
fieht aus einer Holgverbindung, deren Einrichtung 
fo ift, daß die Belaftung immer auf die Achfe zu— 
rückwirkt. 
Es waͤre möglich, daß man in den Gießereien 
das Syſtem der hängenden Haspel oder Winden 
‘ anmwendete, welches auf manden Eiſenbahnhöfen, 
bei'm Auf- und Abladen fchwerer und großer Zaften 
benußt wird. Es würden alddanrn die Räume von 
den Krabnfäulen befreit werden, welche ſehr oft recht 
binderlich find. Jedoch würde es ſchwer halten, dem 
Gebälf eine ſolche Einrichtung zu geben, - daß die 
Formen mit aller Genauigfeit nad allen erforder: 
tihen Puncten bewegt werden fönnten, wie -Dieß 
mit gut eingerichteten, gewöhnlichen Krahnen gefche- 
hen fann. | 
Troden: und Darırfammern. — Zur Ber: 
meldung des Auffochens des in nicht hinreichend 
ftark gebrannten fetten Formen eingegofjenen Eifens, 
ift das Trodnen und in einigen Fällen das Brennen 
der Formen nothwendig. Häufig geichieht das Letztere 
noch mit Holz und mit Holzkohlen, allein da ein 
folches Verfahren mit einem großen Brennmaterial- 
Aufwande verbunden ift, fo gebraucht man in jeder 
einigermaßen gut eingerichteten ®ießerei gefchlofferre 
maffive Räume mit eifernen Thüren, in welche die 
u trocknenden Formen gebracht und erhist werben. 
an nennt folche Räume entweder Trodenfam- 
mern oder Darrfammern, je nachdem man einen 
heringern oder größern Higgrad anwenden muß. Die 
hach alter Art eingerichteten Trockenkammern werden 
durch Holzfohlen oder durch Teicht brennende lockere 
Coaks erhigt, welche rund um die zu trodnenden 
Formen gefchüttet und angezündet werden. Oder 
man wendet zur Erwärmung horizontale, maffive oder 
eiſerne Wärmeleitungsröhren 'an, welche unter dem 
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Boden der Trocdenfammer in verfchiedenen Richtun— 
gen fortgeführt find und mit einem Dfen in Ber: 
bindung ftehen, durch den die Leitungsröhren erwärmt 
werden, | 

Nach der verbeflerten neuern Einrichtung wer: - 
den die Darrfammern mit einem Feuerungstofte und 
Aſchenfalle verſehen, weldyen gegenüber, in einer 
Höhe von 18—R20 Zoll von dem Boden, eine Deff- 
nung zum Abziehen des Rauches und der Dämpfe 
angebracht ift, Die mit einer Eleinen und niedrigen 
Ehe in Verbindung ſteht. Der Aſchenfall des Roſtes, 
welcher mit der freien Luft in Verbindung fteht, wird 
geihloffen,, fobald das Brennmaterial, weldes aus 
Holzabfaͤllen, Torf, Braunfohlen ıc. befteht, abge: 
brennt ift. Die zu trocdnenden fertigen Formen wer: 
den in Die Darrfanımer gebracht, dad Brennmaterial 
in Brand geſteckt, die eifernen Thüren der Kammer 
fe verfchloffen, und dann wird fo ftarf gefeuert, als 
das völlige Trodnen der Formen es erfordert. 

Größere Gießereien müffen mehre Darrfammern 
von verfchiedener Größe haben, die man nach dem 
Umfange.und nad) der Anzahl der zu trodnenden 
Formen anwendet. x 

Je niedriger die Darr- und Trockenkammern 
fein fönnen, deſto weniger Wärme geht verloren. 
Das Trodnen der Formen, befonders bei großen 
Begenftänden, ift in der Regel eine Eoftbare und oft 


eine unhaushälterifche Operation. Im Allgemeinen _ 


And die Trocken- und Brennanftalten für die For- 
men noch fehr unvollkommen eingerichtet, und Gieße⸗ 
wien, die weder Holz: noch Steinfohlen im Ueber- 
Muß haben, müſſen noch mehr Mittel zur Brennma— 
tertalerfparung bei’m Brennen der Formen auffuchen. 
Es gehört dahin ganz befonders auch das Vermeiden 
der unnöthigen Größe der Thüren, weßhalb man 
bei mehren Darrfammern, um ein a An⸗ 
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fchliegen zu bewirken, Thüren in Falzen mit fenf- 
rechten Aufzügen und Gegengewichten angebracht hat. 

Der Transport der Formen in die Troden- und 
Darrfammern, und das Herausbringen derfelben nach 
dem Trodnen oder Brennen, würde die Benugung 
diefer Apparate ſehr erihweren, weßhalb man auf 
dem Boden derfelben eiferne Schienenwege angebracht 
bat, auf welden beſonders dazu eingerichtete eijerne 
Wagen laufen, die mit leichter Mühe in die Darr- 
fammern gefchoben und wieder herausgezogen werden 
fönnen, Formen, die ſich wegen ihrer Schwere nicht 
mit den Händen transportiren laffen, werben mit 
einem Krahne auf den Wagen gebracht, auf dem: 
felben gehörig geordnet niedergelegt, dann mit dem 
Wagen, auf welchem fie liegen bleiben, in die Darr— 
fammer gefchoben, nach. beendigter Operation mit 
dem Wagen wieder herausgezogen, mit dem Krahne 
abgehoben und weiter behandelt. (Eiche Fig. 6d— 
66, Taf. IV.). Diefe Einrichtung ift indefien nur 
bei ſolchen Formen zuläffig, welche im ungebrannten 
Zuftande transportirt und gehoben werben fönnen. 

Das Trodnen von großen und ſchweren maſſi— 
ven Maſſen, welche z. B. den Kern oder bie in 
nere Höhlung großer Eylinder oder Keffel bilden 
ſollen, ift gewöhnlich koſtbar. Solde Maſſen lafjen 
fich,, theild weil fie zu groß und zu unförmlich find, 


iheils weil fie wegen des geringen Zufammenhanges 


den Transport nicht aushalten würden, nicht in Die 
Trocken: oder Darrfammern bringen, und müflen 
daher auf dem Puncte, wo fle angefertigt worden 
find, durch Kohlen: oder Steinfohlenfeuer getrocknet 
werden, welches ein unhaushälterifches, aber. unver- 
meidliches Verfahren ift. Der Verbrauch von Brenn: 
material für fo große Formen, die in der Damms 
grube felbft getrocknet werden müflen, läßt fi da: 
durch etwas vermindern, daß man in den. Wänden 
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der Dammgrube mehre Roftftellen anbringt, wie 
dig. 93, Taf. VI, zeigt, auf denen Coafsfeuerung 
unterhalten wird, | 


Zu Chapel-Town bei Sheffield, wo Gasröhren 
in der Dammgrube, unmittelbar vom Hochofen, fie - 
hend. und ohne eingedämmt zu werden, 20 Stüd 
mit einem Male gegoffen werden, wendet man die 
Darrfammern ausschließlich zum Trocknen der fetten 
Sandferne an. Die zu einem Guffe erforderliche 
Anzahl von Kernen wird immer mit einem Male in 
den Darrfammern getrodnet. Der Feuerungsroft 
befindet fi) in der Mitte, am Boden der Darr: 
fammer, und die Kerne werden theild an den Wän: 
den, theil8 auf eifernen Böden aufgeſtellt. 


Die Fig. 64, Taf. IV. zeigt den Querſchnitt 
einer Darrfammer mit eifernen Geftelen an den 
Wänden, auf welche die leichtern ©ießladen, Kern: 
fäften ıc. zum Trocknen geftellt werden. In der 
Mitte ift die Feuerung angebracht, uber welcher auf 
einer Eifenbahn ein Wagen mit größern Formfäften 
feht. Die Fin. 65 u. 66 zeigen die Einrichtung 
eines folchen Wagens. . 

Man hat es auch verfucht, die Formen ftatt in 
Darrfammern auf Brennheerden mit mehren abges 
fonderten ‚Feuerftätten zu brennen und dadurch eine 
Erfparung an Brennmaterial bewirkt, weil in den 
proßen Räumen der Trocken- und der Darrfammern, 
wenn diefelben mit der Menge der zu trodnenden 
Formen bei einer nicht: hinreichend befchäftigten 
Bießerei nicht im Berhältniffe fliehen, viel Wärme 
unbenugt verloren gebt. In andern Fällen, befon: 
derd dann, wenn eine große Anzahl von Kernen von 
einerlei Geftalt und Größe getrodnet werden fol, 
i. B. Kerne von hohlen Gejchoffen, bedient man 
fh mit gutem Erfolg eiferner Geftelle, An deren 
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Wänden die Kerne befeftigt und dur ein am Bo— 
den des Geftelles anzufachendes Kohlenfeuer getrod- 
net werden. Obgleich eine folche Vorrichtung die 
Vortheile ganz gefchloffener Räume nicht gewähren 
fann, fo läßt ſich darin die Hige doch ziemlich gut 
concentriren, und die Geftele haben in den ange: 
führten Fällen den Vorzug vor den Trodenfammern, 
daß fie eine ftärfere Erhigung zulaffen und daß Dabei 
die Erwärmung großer Räume, die fich bei ven Trocken— 
fammern niemals vermeiden läßt, nicht nöthig ift. 

f In nod andern Fällen ift man genöthigt ge: 
wefen, das Brennen in den Darrfammern und auf 
Brennheerden einzuftelen und die Formen im Freien 
oder mit umlegtem Kohlenfeuer deßhalb zu brennen, 
weil die Darrfammern, fo wenig wie die Brennheerde, 
die zur vollfommenen Austrodnung der Form erfor: 
derliche Hiße hervorbrachten. Unter diefen Umftäns 
den fcheint ed am VBortheilbafteften zu fein, wenn es 
die Aufere Geftalt der Gußſtücke zuläßt, wenn näms 
ih Kohle und verhältnigmäßig fehr lange Gußwaa⸗ 
ren, wie Geihüge, Röhren, lange Walzen u. f. f. 
gegoffen werden follen, eiferne Brennheerde mit 
Deffnungen vorzurichten, auf welche die auszubrens 
nenden Formen dergeftalt geftelt werden, daß Die 
Flamme der unter dem 'Brennheerde auf dem Rofte 
oder auf mehren Roften verbrennenden Brennmates 
rialien aus den Deffnungen des Brennheerdes, 
‚durch die darüber geftellten Formen, wie durch 
eine Efie ihren Ausweg nimmt, indem dadurdy alle 
Wärme am Bollfommeniten benugt und die Form 
am Schnellften und in einem fo hohen Grade ausge: 
brannt wird, daß fie eine völlige Rothglühhige er 
hält. Diefe Art des Trocknens und Brennens ift 
wenigftens bei allen hohlen Formen ohne Kerne, die 
in Käften angefertigt und getrodnet werden müffen, 
fehr anwendbar. Es muß dabei jedoch große Vor: 
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fiht angewendet werben, damit bie Form nicht durch 
eine zu ftarfe Hige bejchädigt werde, 


Neuerlich ift man auch bemüht gewefen, bie 
aus den Gichtöffnungen der Hoch- und der @upol: 
öfen entweichenden Safe zum Trodnen und Brennen 
der Formen anzuwenden. ine Borrichtung dieſer 
Art ift in den Fin. 77, 78 u. 79, Taf. IV abge: 
bildet. Die Safe werden hier aus einem Eupol- 
ofen abgeleitet. Die 54 Zoll weite Röhre mündet 
etwa 2% Fuß unter der Gicht des Coaks-Cupolofens 
(auf der Hütte zu Lauchhammer in der preußifchen 
Laufig) und führt die mit einiger Spannung aus: 
firömenden Gaſe unter das Gewölbe eined Brenn 
ofens , der hier befonders den Zweck bat, die Gieß: 
fellen vor ihrem Gebrauch anzuwärmen, der aber 
eben fo gut zum Trocknen von Formen benußt wer: 
den kann. Neben dieſer Röhre ftrömt bei aa zur 
Verbrennung des Cafes atmofphärifche Luft hinzu, 
und durch Die zwölf Deffnungen, a 3 Zoll im Quadrat, 
ſchlagen hohe Flammenfpigen, über weldyen eben fo 
viele Kellen oder Formen binnen 4 Stunde fcharf 
gebrannt werden können. Unter dem Gewölbe in 
x iſt die Hiße fehr bedeutend, fo daß über den 
mittlern Deffnungen fehr gut Lehmferne gebrannt 
werden fünnen. Auf den Betrieb des Cupolofens, 
der hier nur mit Falter Gebläfeluft betrieben wird, 
hat die Gasentziehung nicht den geringften nachthei— 
ligen Einfluß. 


Dammgrube. — Mande Formen, nament: 
lich alle diejenigen, welche weder unmittelbar auf 
dem ‚Heerde 10 zwifchen den Wänden von hölzer: 
nen und eifernen Käften eingefaßt werden fünnen, 
müffen mit Erde umgeben werden, um dem flüffigen 
Eiſen, weldes gegen die Wände der Form drüdt, 
sinen Wideritand. entgegenzufegen. 
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Manche Gußwaaren haben eine Länge von 
mehren 20 Fuß und dürfen nit in horizontaler 
Lage, ſondern fie müffen in ſenkrechter Stellung ab: 
gegoflen werden. Müßte nun die Abftichöffnung der 
Schmelzöfen fo hoch liegen, als nöthig ift, um die 
Form mit dem flüffigen Eifen auszufüllen, fo wür— 
den außerordentlih hohe Fundamente für die Defen 
nöthig fein, und es würde der Betrieb durch die 
hohe Lage fehr erfchwert werden. Man legt daher 
die Abftihöffnung der Oefen gewöhnlib nur 15— 
18 Zoll höher, als die natürliche Sohle der Kütte, 
und grabt die abzugießenden Formen in die Erde 
ein. Bei einer Anlage der Hütte oder der Gießerei 
muß hierauf Rüdficht genommen werden, und dad 
Terrain wenigftens auf einem Puncte, nämlich da, 
wo die Formen eingefenft werden follen, fo aufge 
lodert werden, daß man die Hüttenheerdfohle obne 
Hinderniß aufgraben und bis zur erforderlichen Tiefe 
gelangen fann, wenn nicht etwa die natürlichen Ver: 
haltniffe des Terrains eine bequemere Cinrichtung 
geftatten. ft der Abguß gefchehen, und jind bie 
mit Eifen angefüllten Formen aus der Grube her: 
ausgenommen, fo fann man die Sohle nöthigen 
Hals wieder ebnen und in vorkommenden Fällen 
wieder ausgraben. 

Sn einer Gießerei aber, welche häufig große 
Gußwaaren anzufertigen hat, würde das Aufgraben 
und Ebnen der Heerdfohle große Unfoften verur; 
fadyen, weßhalb man die zum Einſetzen der Formen 
beftimmten Deffnungen ein für alle Mal ausmauert, 
oder mit gußeifernen Platten oder Eylinderfegmenten 
ausjegt- und fie in den Fällen, wenn fie nicht ge: 
braucht wırd, man aber die Sohle des Hüttenheer: 
des benußen will, mit eifernen Platten belegt, welche 
einen oder mehre Fuß hoch mit Sand beicüttet 
werden fünnen. Man nennt folhe ausgemauerte 
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ober mit gußeiſernen Wänden ausgeſetzte Gruben 
Dammgruben, weil fie zum Einfegen und Ab— 
bammen der abzugießenden Gegenftände gebraucht 
werden. Man bat entweder mehre größere oder 
fleinere Dammgruben, oder nur eine, welde dann 
fo groß fein muß, als es zu den wahrfcheinlich vors 
fommenden größten Gußwaaren erforderlich if, 

Die Form wird nah dem Einfenfen in bie 
Dammgrube mit Sand umfcüttet, und der Sand 
mit Vorficht gegen die Form feftgeftampft, fo daß 
er fie zwar überall genau umgiebt, aber die Form 
felbft durch ein zu flarfes Gegendrüden nicht beichä: 
dig. Es ift daher von der Form, fobald fie ein: 
gedämmt ift, nichts fichtbar, fondern ed kommen 
nur die Deffnungen zum Borfchein, welche zum Eins 
gufie und zur Abführung der Feuchtigkeit aus der 
Form beftimmt find. Das Einftampfen der Form 
in Sand verhindert zwar ihr Zerplagen oder veran- 
laßt einen Gegendrud an den Seiten; allein das 
flüffige Eijen fann auch oft einen Theil der Form, 
welcher die Höhlung des Gußſtückes bildet, den 
fogenannten Kern, oder die äußere Hülle, welde 
das flüffige Eifen befchränfen fol, den Mantel, 
ganz oder theilweife in die Höhe heben, weil fein 
Gegendruf von oben Statt findet. Aus diefem 
Grunde ift es au nöthig, die eingedämmten Formen 
oben zu belaften, welches durch Gewichte oder durch 
ſchwere Eifenftüde aller Art gefchieht, welche auf 
die mit Sand bededten Formen geftellt werden. 
Diefes Befchweren der eingedämmten Formen darf 
nie unterlaffen werden. Jedoch Fann man viele 
Formen auch durch Klammern fo befeftigen, daß das 
Beſchweren wegbleiben kann. Wir wollen dieß wei- 
ter unten bei der Lehmförmerei näher zu erläutern 


ſuchen. 
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Weil die Dammgruben, fobald ur eine vors 
handen ift, ſtets auf das möglichft große zu gießende 
Stüd eingerichtet find, fo würde bei dem Abguffe 
Heinerer Stüde, die eingedämmt werden müfjen, 
ein großer Raum übrig bleiben, der mit Sand aus— 
geftampft werden müßte, Um die Koften diefer Ar— 
beit zu vermindern, theilt man die Dammgrube ent 
weder in mehre Abtheilungen, oder man bildet in 
derjelben für die vorfommenden Fälle einen weitern 
oder engern. Raum aus eifernen Platten oder Cy— 
linderftüden, welche in derfelben Art, wie die ein: 
zelnen Theile der Eupolöfen, mit einander verbunden 
werden, und bringt die einzudämmenden Formen in 
diefen abgegrenzten Raum. Nach gemachtem Ge: 
brauche laffen fich die Platten leicht wieder augein- 
ander nehmen, wenn die Dammgrube zu andern 
Zweden benugt oder ein anderer Raum daria ab: 
gegrenzt werden fol. — Fig. 93, Taf. VL ift der 
Duerdurdhfchnitt einer Dammgrube mit Roftftellen 
an den Seiten, um, wie wir ſchon weiter oben be= 
merften, die Form in der Grube fogleich trocfnen 
zu fönnen, 

Mafchinen zur Vorbereitung des Form— 
fandes. Ein guter Formſand ift für die Förmerei 
ein Außerft wichtiger Gegenftand. Gewöhnlich fucht 
und findet man in der Nähe der ©ießereien einen 
Sand, welder durch Sieben und Vermengen mit 
Lehmwaffer zu einiger Bindefraft gelangt, aber dem 
Zwede eined guten Formſandes nicht entfpricht. 
Mergelartige, bituminöfe und andere Beimengungen 
vegetabilifch-animalifchen Urfprunges, werden wenig 
beachtet, uud Daher rührt dann das Anbrennen des 
Sanded an der Oberfläche des Gußftüds, die Gru— 
- ben und Unebenheiten der Oberfläbe, welde vom 
Ablöfen des Bormfandes von der Form während Des 
Einſtrömens des Eifens entftehen, die Blafen und Die 
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fogenannten Gallen in der innern Maſſe des Guß— 
ſtücks, und die Nothwendigkeit, die Formen häufig 
ausbefjern zu müflen. - 

- Ganz anders verhält es fich mit einem guten 
Formfande, welcher fich bei einem ſchwachen Drude 
fchon zu einem Ballen bilden läßt, weßhalb die Form 
nicht feftgeftampft werden darf, durch welchen die 
Luft und die Dämpfe einen leichteren Abzug finden, 
welcher von dem Eifen nicht angegriffen wird, alio 
auch nicht anbrennt, und welcher weder zur Entfte: 
bung von Gallen und Blafen Veranlaffung giebt, 
noch die Arbeit des Formens dur den Mangel an 
Zufammenhalten der Maffe erfchwert, befonderd wenn 
die Formen von der Art find, daß Kerne darin ftee 
ben bleiben müffen. Ein folcher Bormfand erleich- 
tert Die Arbeit des Cinformens in einem hohen Grade, 
veranlaßt faubere Güffe, erhöht die Haltbarkeit der 
Gußſtücke und bietet die Möglichkeit dar, Gußwaa— 
ren aus magerem Sande anzufertigen, die bei einer 
fchlechten Befchaffenheit des Formfandes nothwendig _ 
in Maffe neformt werden müßten. 

Ein folder Sand ift weder der reine Sluafand, 
der gar feine Bindefraft befigt, noch der mit Thon: 
tbeilen verunreinigte Sand, fondern derjenige, den 
man aus manchen Sandgebirgsbildungen erhält, bei 
denen der Sandftein einen fo lodern Zufammenhang 
zeigt, daß er bei geringer Reibung ſchon zu Sand 
zerfällt. Die Körnchen müffen äußerft fein, von let⸗ 
tigen Beimengungen befreit und fo mager fein, daß 
fie fich fcheinbar wie der Flugſand verhalten, aber 
bei'm Anfeuchten mit Wafler doch hinreichende Binde: 
fraft zeigen. Ein ſolcher Sand ift ein großer Schaf 
für eine Eifengießerei, und felbft ein hoher Anfchaf- 
fungspreis wird durch die Vortheile, welche er ges 
währt, weit überwogen. Wo aber ein folder Sand 
nicht zu erhalten ift, muß eine fünftlihe Zuſammen⸗ 
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fehung aus reinen Sandkörnchen mit gefchlämmten 
dünnem Thonwaffer verfucht werden. 

Die Vorbereitung des Formfandes befteht ge: 
wöhnli in einem trodnen Zerreiben, Sieben, An: 
feuchten und Reiben mittelft einer Walze auf der 
ebenen Oberfläche einer Formbanf, Gewöhnlich wird 
diefe Vorbereitung mit Menfchenhänden bewirft. Se: 
doch ift es fehr zmedmäßig, in großen Gießereien, 
wo man viel Sand und namentlich viel Maffe an: 
wendet, welche ftarf baden muß, Maſchinen zum 
Zerreiben und zum Durcharbeiten des Sandes anzu: 
wenden. Die zwedmäßigfte Mafchine, weldye zu 
diefem Zweck angewendet wird, befteht aus zwei 
horizontalen, nebeneinander liegenden Walzen, welche 
durh Zahnräder in Bewegung gefebt werden und 
über welche ein Trichter oder Mühlrumpf angebracht 
it. Gewöhnlich macht man den Durchmeffer der 
einen Walze um 4 oder 4 Fleiner, als den der ans 
dern, und die-Gefchwindigfeit der letztern fteht als» 
dann in demfelben Berhältniffe.e Die Zapfenlager 
der Walzen fünnen durch Drudfchrauben von einans 
der entfernt, oder einander genähert werden, je nad) 
der Befchaffenheit, die der Formſand erlangen fol. 
Se badender der Sand fein, oder je mehr Zuſam— 
menhang er haben fol, um fo enger müſſen die Wal: 
zen zufammengeftellt fein. 

Die Figg. 95 und 96, Taf. VI, ftellen eine 
Maſchine zum Zerreiben oder zum Zerfleinern des 
Sandes, womit eine Vorrichtung zum Trodnen des— 
felben verbunden ift, dar. -— Wenn der Sand 
zerrieben und, ehe er durch Das Sieb. gefchlagen 
wird, getrodnet werden foll, fo wirft man ihn durch 
den Trichter 1 auf die Walzen a,a; wenn er durch 
die Walzen gegangen ift, fo gelangt er mittelft der 
fhiefen Bühne b und des zweiten Trichter s in bie 
eylindrifche Trodenvorrichtung m, welche im Innern 
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mit Scheidern verfehen iſt. Man feßt den Trodencyline 
der in Bewegung, fobald er mit einer gewiffen Quan— 
tität Sand, welche bei'm Füllen die Höhe der Schei: 
der nicht übertreffen darf, angefüllt worden ift, und 
nachdem man die länglichvieredige Deffnung, die dem 
Trichter s entfpricht, verfchloffen hat. Der Sand, 
welcher nun durch die drehende Bewegung fortwäh- 
rend umgefchüttelt wird und feine Oberfläche verän- 
dert, wird nun beftändig von einem warmen Luftz 
ftrome berührt, der aus dem Bentilator c durch die 
Röhre e,e,e und den hohlen Zapfen in den Eylin: 
der m gelangt. Soll nun der Sand, nachdem er 
befeuchtet worden ift, zerrieben werden, fo nimmt 
man die Bühne b unter den Walzen weg, damit er, 
ftatt in die Trodenvorrichtung zu gefangen, unmit: 
telbar in den Kaften n unter den Walzen fällt. 

Big. 97 zeigt die Walzen auf ihren Wellen und 
mit den ©etrieben, wodurd fie bewegt werden, — 
Fig. 98 ift ein Durchſchnitt von dem Trodencylinder. 

Die Anwendung der Trodenvorrichtung ift weit 
weniger allgemein und weit weniger nüglich, als die 
der Zerreibungsmafhine.e Man trodnet den Sand 
im Sommer an der Sonne, im Winter auf gußei- 
fernen Platten und auf Blechtafeln, in den Trocken— 
und Darrfammern, auf Defen ꝛc. Zumeilen wirft 





man den Sand aud in die ausgeblafenen @upolöfen, 
allein dieſes Trocknen erfolgt zu ſchnell, der Sand 


wird gebrannt und verliert dadurch an Qualität. 
Man hat hinlänglicy Gelegenheit, die verlorene 
Hitze benugen zu können, fo daß die mechanifche 
Zrofenvorrichtung gar nicht angewendet zu werden 
braucht, zumal ed obendrein fchwer fällt, ſtets einen 
warmen Luftſtrom und eine paflende Sriebfraft zu 
feiner Dispofition zu haben, während die Walzen 
leicht mit der Triebfraft des Gebläfes in Verbindung 
gejegt, vder nöthigenfals durch Menfchenhände mit: 
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telft einer Kurbel in Bewegung gefetzt werden fon: 
nen, die an einem Arme von einem Schwungrade 
angebracht worden iſt. 
afhinen zur Vorbereitung des Lehms 
und ya Maffe Die Anwendung der Mafchinen 
zuc Vorbereitung des Lehms zu den Kernen, forte 
zu den Lehmformen und zur Vorbereitung der fteiner: 
nen Maffe, findet nicht auf allen Gießereien Statt. 
Ein mit einem gefrümmten GStiele verfehenes eifer: 
nes Meſſer kann den Lehm auf einem hölzernen oder 
gußeifernen Boden, der in bequemer Höhe über der 
Sohle angebradht ift, durchſchlagen und durcharbeiten; 
zuweilen wird der Lehm auch mit den Füßen BUN, 
fnetet. 

Jedoch bleibt es immer vortheilhaft, eine Ma: 
fchine anzuwenden, da die Zubereitung des Lehms 
für die Rebınförmerei ein ſehr wichtiger Gegenftand 
und zur Darftellung fauberer und genau nach den 
Dimenfionen angefertigter Formen durchaus noth: 
wendig if. 

Man wendet mehre verfchiedene Mafchinen zur 
Vorbereitung des Lehms an, von denen die in den 
Sign. 99 und 100, Taf. VI, fehr einfach iſt Es 
befteht dieſe Knetevorrichtung aus einem gußeifernen 





‚ eylindrifchen Gefäße, in welchem ſich ein mit Mei: 


fern verfehener Arm an feiner ſenkrechten Welle mit 
einer Gefchwindigfeit von 4 oder 5 Umgängen in 
der Minute berumdreht. Die ftehende Welle wird 
auf die in den Figuren angegebene Weife mit irgend 
einer Triebfraft in Verbindung gefegt. Die Meſſer 
müffen an beiden Hälften des Armed nicht gleiche 
Anzahl haben, damit fie nicht gleiche Durchgaͤnge 
machen. 
Die Figg. 101 und 102, Taf. VI, ftellen eine 
andere Vorrichtung zur Bearbeitung des Formlehms 
dar, welche ſehr BEER it. Sig. 101- Seiten: 
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anſicht; Fig. 102 Grundriß nach AB in Fig. 101 
diefer aus Gußeiſen beſtehenden Vorrichtung. Auf 
einer gußeifernen, über einem Fundamente durch Anfer 
befeftigten Sohlplatte a find zwei gußeiferne Ständer 
b mit ihren Fußplatten durch Schrauben befeltigt und 
oben durch eine angefchraubte, mit einer Verſtaͤrkungs— 
tippe verfehene Dedpiatte c mit einander verbunden, 
Diefe Deckplatte ift in der Mitte mit einem auf der 
obern Seite angegofienen Kranze d verfehen, in 
welhem eine runde Deffnung lothrecht durchgeführt 
it, worin das meffingene Zapfenlager für den obern 
Zapfen der in der Mitte zwifchen beiden Ständern 
b ftebenden gußeifernen Welle © eingefegt und mit- 
tet Schrauben feftgeftellt wird. Mit ihrem untern, 
beſonders eingefegten und mit einem Keile f befefligs 
ten, gefchmiedeten und verftählten halbfugelförmigen 
Zapfen ſteht diefe Welle e in einer verftählten La: 
gerpfanne,, die in einem gußeifernen Pfannenfaften h 
eingelegt ift, in welchem fie durch die beiden Keile - 
b höher oder niedriger geftellt werden fann. Der 
Pannenfaften h fteht auf der Sohlplatte a inners 
bald eines angegofjenen vorjpringenden Randes i. 
Die Welle ift mit einem angegoffenen runden Sattel 
k verfehen, auf welchem eine gußeiferne Randfcheibe 
Ivon 6 Fuß lihtem Durchmeffer ruht, indem fie 
mit ihrer angegoffenen Hülfe m auf den abgedrehten 
plindrifchen Theil & der ftehenden Welle paflend 
aufgefhoben und daran mittelft eines conifchen Bol: 
und o unbeweglich befeftigt if. Die horizontale 
Scheibe ift 14 Zoll ftarf; der an ihrem Umfange 
oben vorftehende Rand p ift 1 Zoll ſtark und 6 
Zoll hoch. 

Auf Der untern Seite ift die Scheibe I durch 
8 sentrifche angegoffene Rippen q verftärkt, welche 
Wgleih dazu dienen, das horizontale coniſche Ge: 
tiebrad r mittelft angegoffener Lappen s durch Schrau⸗ 


F 
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ben zu befeftigen. Die Randfcheibe I hat zwei ein: 
ander gegenüberliegende, mit Salzen an Rändern ver- 
fehene, 1 Fuß lange, 6 Zoll breite Deffnungen t, 
welche mit eingepaßten Platten bededt find. Auf die: 
fen Deffnungen wird der auf der Scheibe fertig be— 
reitete Zehm von derfelben abgezogen. Auf der ge: 
fuppelten gußeifernen Welle u ift das conifche Getriebe 
v, weldes in das coniſche ©etriebrad r eingreift, 
‚befeftigt, und da die Welle u mit der Waſſerradwelle 
oder mit der Welle, an welcher fich Die bewegende 
Kraft befindet, in Verbindung ftehbt, fo wird durch 
dieſe die Randſcheibe | mit ihrer ſtehenden Welle in 
horizontal drebende Bewerung gelegt. Die Welle u 
ift durch die Ständer b dargeftellt, durch die dazu— 
angebrachte Deffnung durchgeführt. Auf der obern 
Fläche der Randfcheibe I ſtehen, in ungleichen Ent: 
fernungen von der Adyfe der ftehenden Welle e, zwei 
gußeiferne hohle Walzen v, deren Eonftruction auf 
den Profilen zu erfehen 'ift, mit ihrer runden Mans 
telfläche auf und laften nicht allein mit ihrem eignen 
Gewichte, fondern auch zugleich durch das ihrer Za— 
pfen und der ſchweren gußeifernen Hülfe, in welche 
diefe Zapfen mittelft Keilen x befeftigt find, auf der 
Randſcheibe, welche derfelben eine drehende, auf der 
Scheibe zugleich gleitende Bewegung ertheilt. Die 
in den Schenfeln der Hülfe w, im welcher fich die 
ftehende Welle frei bewegt, mittelft der Seile x bes 
feftigten Zapfen z, auf denen fi) die beiden Walzen 
mittelft ihrer in ihnen eingefegten meffingenen Büch— 
fen y drehen, find durch die vertical durchgehenden 
Schlitze t,z der beiden Ständer b durchgeführt und 
haben vor denfelben außerhalb übergreifende runde 
Knöpfe, welche ein horizontales Verſchieben der 
Zapfen mit den Walzen v und der Hülfe w ver: 
hindern. In diefen Schlitzen der Ständer b er: 
halten die Zapfen z über und unter fich einen bin» 
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reichenden Spielraum, fo daß fie fi mit den Wals 
zen und der Hülfe frei erheben und fenfen können, 
wenn während der Drehung der horizontalen Rands 
Icheibe I zufällig eine ftärfere oder fchwächere Lehm: 
fchicht unter die Walzen kommt. Innerhalb dieſer 
Schlitzen t,z find auf die Zapfen 2 meffingene Büch— 
ſen ö aufgefchoben, um das Erheben und Senfen 
derfelben zu erleichtern. Die auf den Zapfen z auf: 
geihobenen yußeifernen Muffen eg verhindern das 
Berfchieben der Walzen v in der Richtung der Achfe 
derſelben. Daß die Walzen auf der Randfcheibe 
nicht allein eine drehende, fondern auch eine glei= 
tende Bewegung erhalten, welde leßtere befonderg . 
geeignet ift, den auf die Randfcheibe gebrachten Lehm 
durchzuarbeiten, erklärt fi auf folgende Weifes Die 
Randicheibe hat an der Stelle, an welcher die innere 
dem Mittelpuncte derfelben näher liegende Walzen: 
fante Diefelbe berührt, eine geringere Gefchwindigfeit, 
als da, wo lektere von der äußeren, dem Mittels 
puncte entfernter liegenden Walzenfante berührt wird; 
es müßte folglich jede Walze in einem und demſel— 
ben Moment zugleich zweierlei Gefchywindigfeiten ha— 
ben, und da dies nicht möglich ift, fo wird entweder 
die eine Kante des Walzenmanteld die correſpondi— 
rende Geichwindigfeit der Randfcheibe annehmen und 
nach der andern Kante hin der Mantel der Walzen 
eine gleitende Bewegnng gegen die Scheibe erhalten, 
oder es wird der umgefehrte Kal eintreten, je nad: 
dem die verfchiedene Stärfe der auf der Randſcheibe 
liegenden Lehmfchicht die eine oder die andere Be: 
wegung mehr begünftigt. — Der Lagerdedel wird 
mittelft Schrauben an den mit ihren untern Enden 
in den Lagerfländern durch _ Schließfeile befeftigten 
Schraubenbolzen feftgehalten. Wenn der Lehm auf 
der Scheibe ganz gleichartig durchgearbeitet ift, kann 
er fogleich mit Kuhmift gemengt und bearbeitet wer: 
Schauplatz 103. Bd. 2, xufl. 16 
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den, fo daß er ald völlig fertiger und zubereiteter 
Formlehm von der Scheibe genommen wird. 

Yulverifirmühlen. Eine Gießerei bedarf 
auch einer Mühle zur Vorbereitung des Staubes von 
Holz: oder Steinfohlen, den die Former in großer 
Menge verbrauchen, Kleine Gießereien zerftoßen die 
Kohlen in Mörfern. 

Die Yulverifirmühlen find verfchiedenartig ein— 
gerichtet; auf Taf. VI find vier verſchiedene Syfteme 
derfelben dargeftellt. 

Die in den Figuren 103 und 104 abgebildete 
würde Die zwecmäßigfte fein, wenn fie nicht zu viel 
Platz einnähme, feien auch die Arme, welche Die 
Mühifteine führen, noch fo furz. Sie hat die größte 
Reiftung in einer gegebenen Zeit. Sie befteht aus 
zwei Müblfteinen, die ſich in einem freisfürmigen 
Troge bewegen. Auf die Steine folgt gewöhnlich 
ein- Rechen, welcher die zerriebene Kohle zu tbeilen 
fucht und fie auf den Boden des Troges zurüdführt. 

Die Figg. 105 und 106 zeigen einen hohlen 
Ring, in dem fi) Kugeln bewegen, welche die Koble 
zerreiben, wenn der Ring eine rotirende Bewegung 
erlangt hat, die ihm durch einen Laufriemen mitge: 
theilt worden ift, der mit einer Triebfraft in Ber: 
bindung fteht. | 

Der in den Figg. 107 und 108 dargeftellte 
Cylinder erfüllt denfelben Zwed, al$ der Ring, und 
unter ähnlichen Bedingungen; die Menge der Kugeln, 
die er enthält, ift größer, und wenn er nicht mit zu 
viel Kohle angefüllt ift, fo ift feine Production in 
in gleicher Zeit bedeutender. — Die Gefhwindigfeit 
beider Apparate beträgt gewöhnlich 25 bis 30 Um⸗ 
gänge in der Minute. 

Die Fig. 109 ift das Profil von einem Poch- 
ftempel, welcdyer in einem Mörfer mit quadratiichem 
oder Freisförmigem Boden wirkt; zumeilen Bat diefer 
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Mörfer eine gewiſſe Länge, fein Boden ift länglich. 
vieredig und er nimmt. alsdann mehre Stempel auf. 
Diefe letztere Aıt der Pulverifirung ift die am We: 
nigften vortheilhafte, .in Beziehung auf die Producs 
tion, aber zuweilen ift fie die einfachfte und bequemfte, 
wenn man in der Nähe der Lriebfraft nur wenig 
Platz hat. 

Sm Allgemeinen hängt die Anwendung der ver—⸗ 
ſchiedenen Apparate, welche wir hier befchrieben ha— 
ben, von der Localität und hauptfächli von der 
Lage der Triebkraft ab. Ä 

Roheiſenbrecher. Ein NRoheifenbrecher bes 
feht im Allgemeinen aus ein Paar Flaſchenzügen 
oder aus einer Rolle, deren Seil fi mit dem einen 
Ende um die Trommel einer Winde fchlägt und an 
dem andern Ende einen gußeifernen Rammklotz hält, 
den man mittelft einer Zange fallen laſſen fann, wenn 
er eine gewifle Höhe erreicht bat. _ 

Da man aber bei'm Zerbrecdhen fehr großer 
Roheifengänge oder ftarfer ſchadhafter Gußſtücke, welde 
in den gewöhnlichen Defen nicht eingefchmolzen wer: 
den Fönnen, und die zu ftarf find, um mit Hand— 
bämmern zerfchlagen zu werden, die Gebäude und 
deren Umgebungen zu fehr erfchüttert, wenn die Fla— 
Ihenzüge an dem Gebälfe derfelben hängen: fo er= 
halt der Roheifenbrecher die Einrichtung, daß die 
Rolle oder der Flafchenzug an einem aus drei Säus , 
len beftehenden Gerüft aufgehängt wird, von welchem 
Sig. 110, Taf. VII, das obere Ende darfellt. 

Die Höhe des Roheifenbrechers beträgt 50 bie 
60 Fuß; man made fie um fo höher und den Ramm— 
flog tm fo jchwerer, je größer die zu unterfuchenden 
Stüde find. — Der Klo ift eine Maffe von weis | 
Bem Gußeifen, dem man fcharfe Kanten zu geben 
vermeidet, welche bei der Berührung mit den zu 
zerſchlagenden Stüden abipringen er Die zwed- 
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maͤßigſten Formen ſind die Zn (Fig. 110), 
oder die einer Birn (Fig. 1 


Die verfebiedenen en welche wir bier 
befchrieben haben, gehören den ©ießereien ganz be» 
fonders an und fie fönnen mit aller Schärfe die erfte 
von den oben bezeichneten vier Reihen bilden. Grö— 
Bere Anlagen diefer Art befchränfen ſich aber nicht 

darauf, Gußwaaren zu produciren, fie bringen auch 
diefelben weiter verarbeitet in den Handel, d. h. ab» 
gedreht, ausgebohrt, nebohrt ıc. 20.5 fie liefern auch 
manche von den gröbern Maichinen, bei denen der 
Werth des Materiald die Arbeitslöhne des Mali: 
nenbauerd weit überfteigt, wie Walzwerfe, Waffer: 
prefien, Müblen ıc. ıc. Zur Ausführung diefer Ar: 
beiten, fowie auch zu gleicher Zeit zur Unterhaltung 
der Kraft: und Arbeitsmaichinen der Gießerei, muß 
daher eine jede Gießerei nach ihrer größern oder ge: 
ringern MWichtigfeit eine größere oder Fleinere, mehr 
oder weniger mit Werkzeugen verfebene Maſchinenbau— 
Werkſtatt haben; fie muß mit Drehbänfen, Bohr: 
maschinen verfchiedener Art, zum Einbohren von 
Löchern und zum Ausbohren von Eylindern zc., mit 
horizontalen und fenfrechten Schleiffteinen, zum Ab: 
fchleifen der Gußwaaren ıc. verfehen fein. Die met: 
fien Hohöfen mit Gußwaaren= Production find jeßt 
auf dieſe Weife eingerichtet und fertigen eben fo viel 
Mafchinenfadben an, als manche Maſchinenbauwerk— 
ftätten, welche ſich nur mit Gegenſtaͤnden des Ma— 
ſchinenbaues beſchaͤftigen. 


Die kleinſten Hoyöfen mit Gußwaaren-Produc⸗ 
tion befchäftigen daher, ohne Die Puger, wenigfteng 
9 Schmiede und fonftige Arbeiter, die am Schraub: 
tod, an der Drehbank ıc. brauchbar find, und eben 
ſo viel Modelltiichler, Fehlt es an Beftellungen, fc 

tepariren dieſe Arbeiter das Material, oder vermeh: 
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ren es, indem fie neue Modelle, Formkaͤſten u. dergl. 
anfertigen. ö 

Uebrigens ift es zwedmäßig, daß die Gteßereien 
welche fi) nur mit dem Umſchmelzen von KRoheifen 
beihäftigen, und wenn aub nur zu ihrem eigenen 
Bedürfniß mit einer Drebbanf von mittlerer Größe, 
welhe auch zum Ausbohren benugt werden kann, 
mit einer einfachen und transportirbaren Bohrmas 
ſchine, einer fleinen Echmiede, mit einer oder mit 
zwei Hobelbänfen, einem Schleifltein, mehren Schraub— 
ſtöcken ꝛc. verfehen feien. Endlich ift ed gut, wenn 
man, ohne die Beftimmung einer Gicßerei zu ver— 
ändern und daraus cine Mafchinenbau: Werfftatt zu 
machen, im Stande ift, in derfelben alle nöthigen 
Arbeiten auszuführen, wozu freilich erforderlich ift, 
daß man geübte Arbeiter habe. 

Wir fchließen das hier über die zu einer Gie— 
Berei erfoederlihen Mafchinen und Apparate Gefagte 
mit der Betrachtung zweier Apparate, welche in den 
meiften Hütten, welche einen größern oder geringern 
Theil ihrer Roheifenproduction in Gußwerk verwans 
dein, und befonders denen unentbehrlich find, welche 
Waſſer- und Oasleitungsröhren anfertigen. Wir 
wollen von den Preffen reden, welche dazu dienen, 
diefe Röhren unter einem Waſſerdruck von 5 bis 12 
Atmofphären zu probiren. Dieſes Probiren ift eine 
nothivendige Bedingung, welde die Befteller folcdyer 
Röhren machen, und fie muß mit der größten Sorg— 
falt unternommen werden. Wenn die dem Drude 
unterworfenen Röhren viel Waſſer durchſickern laſſen, 
jo werden fie fogleih ald unbraudbar verworfen; 
werden fie auf der Oberfläche nur feucht, ohne einen 
eigentlichen Waſſerſtrahl durchzulaſſen, fo hämmert 
man fie an der ſchadhaften Stelle mit der Bahn eis 
ned Hammers; wird alddann der Fehler in Folge 
diefer Operation nicht ftärker, fo reibt man die Stelle 


um 
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mit einem Gemiſch aus Salmiak und Urin, läßt als: 
dann die Röhre eine Zeitlang ruhig ftehen und pro— 
birt fie dann von Neuem. 


Die Figg. 112 und 113, Taf. VII, ftellen eine 
Dreffe dar, weldhe zum Probiren der längften und 
weiteften Röhren angewendet werden fann. Die Dode 
A fteht feft; die Dode B ift beweglich, und auf ei- 
ner gußeifernen Banf m verfchiebbar, indem fie durch 
zwei Stangen mit Splitchen geleitet wird, — Die 
zu probirende Röhre wird mittelft eines Dedeld c, 
der mit Werg verfehen ift, durch eine Drudichraube 
gegen die Dode A gedrüdt. — Das Waffer wird 
durch den Hahn d in die Röhre gebracht, der ſich 
in dem Augenblide fchließt, in welchem der Drud 
durch die Wirkung der Drudpumpe f, die in einem 
mit Waſſer angefüllten Troge fteht, ausgeübt wird. 
Die Anzahl der Atmofphären wird durch eine Reihe 
von Bleifcheiben angegeben, die auf dem Entleerungs⸗ 
ventil r angebracht worden find, deſſen Deffnung 
nad dem Durchmefler des Pumpenfolbend, nach der 
Länge des Hebeld und nach dem Gewicht der Schei— 
ben beftimmt wird. Es iſt hinreichend, zu bemerken, 
daß in Fig. 112 die Deffnung, auf welder der 
Drud ausgeübt wird, einen Durchmeffer von 0,013 
Meter hat, daß die Länge des Hebelarmes 1,35 
Meter beträgt, daß der Kolbendurchmefler — 0,050 
Meter ift, und daß jede Bleifcheibe 1 Kilogr. wiegt. 


Die Figg. 114 und 115 ftelen eine Preffe dar, 
welche denfelben Zwed erfüllt, welche aber. weit eins 
facher ift und nur zum Probiren Kleiner Springbrun: 
nenröhren von 1,15 bis 1,20 Meter Länge gebraucht 
werden kann. — Das Waſſer ift in einem obern 
Refervoir pp angebracht, aus welchem ed zur Fül⸗ 
u - probirenden Röhre herablommt. Man 
; bie Pumpe x in Bewegung, um den 
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Drud zu bewirken, der mittelft des Hebelö ii ges 
meſſen wird, auf welchem ein Gegengewicht gleitet. 


Werkzeuge und UÜtenfilien. 


Wir wollen hier feine vollftändige Befchreibung 
der Werfzeuge geben, mit denen eine ©ießerei ver: 
fehben fein muß; die Anzahl und die Berfchiedenheit 
derfelben hängt hauptfächlich von der Art und Weife 
der Arbeiten ab, womit eine Gießerei hauptſächlich 
beichäftigt iſt. Es zerfallen dieſe Werkzeuge und 
Ütenfilien in zwei Glaffen, nämlich in diejenigen, die 
jeder Former gebraucht, und welche gewöhnlich ihm 
felbft gehören, und im folche, die allgemein angewen- 
det werden, und die daher der Gießerei gehören und 
um fo zahlreicher find, je bedeutender das Arbeits: 
perfonal derfelben ift. 


Befondere Werkzeuge der Former — 
Die Geftalt und die Größe der Werkzeuge, welche 
von den Förmern angewendet werden, hängen am 
Meiften von ihren Launen ab. Nicht felten findet 
ein Arbeiter das Werkzeug unbequem, welches ein 
anderer gern benugt. Ein Jeder von ihnen hat ver: 
Ihiedene Gewohnheiten in der Art und Weife feiner 
Arbeit, und man findet felten zwei Förmer, welche 
genau dieſelben Mittel anwenden, obgleich fie jedoch 
mit gleihem Erfolge zu demjelben Zwede gelangen. 
Diefe Verfchiedenheit der Ausführungsmittel, obgleich 
alle von einem und demfelben Princip ausgehen, um 
zu gleichen Refultaten zu gelangen, findet man übris 
gens nicht allein bei der Förmerei, fondern über: 
haupt bei allen Gewerben und bei allen Künften. 


Wir begnügen uns daher bier damit, bie ge— 
btäuchlichſten Werkzeuge, welche zur Förmerei erfor 
derlich find, abzubilden und zu befchreiben, un" 
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möglichft genauen und deutlichen Begriff von dieſen 
Gegenftänden zu geben. 

Die hauptfächlichften Werkzeuge, welche gewöhn— 
li das Eigenthum eines jeden Förmers find, find 
die folgenden: | 

Dret Streichbleche, Fig. 43, dag eine herz: 
förmig, das andere länglichvieredfig, das dritte hohl. 
Die beiden erfteren haben hölzerne Griffe, das letz— 
tere aber ift doppelt, an dem einen Ende mit einem 
-berzförmigen und an dem andern mit einem hoblen 
Streichblech verfehen. Ale drei dienen zum Hin: 
wegnehmen, zum Glätten und zum Zerfchneiden des 
Sandes oder der Mafle an einer Form. 

Mehre Spatel von verfchiedener Größe, wel: 
che hauptfächlich bei der Maffenförmerei angewendet 
werden. 

Verichiedene Streihbrethen und Glätter, 
von Holz, Gußeifen und Meffing, Fig. 45, welde 
hauptſaͤchlich zur Wiederherftellung befchädigter Theile 
der Form, und um ihre geftäubte Oberfläche zu gläts 
ten und zu poliren, damit fie nicht zu feft an dem 
Gußeiſen bange, angewendet werden. Es giebt eine 
große Verfchiedenheit diefer Inftrumente, indem man 
ihnen alle möglichen Formen nach denen der Modelle 
giebt. Häufig dienen fie, um annelüren, Streifen 
und Kanten an den Formen fhärfer zu machen. 

Eine Schneide, Fig. 46, deren Ring und 
deren Klinge gleich nothwendig zur Herftellung der 
Canãale oder Eingüffe find, welche das Eifen zur 

Form führen. Man wendet fie auch zum Zerfchnei- 
den zufammenhängender Stüde an, obgleich zu dies 
jem Zwecke Meffer mit hölzernen Griffen, Fig. 47, 
zwedmäßiger find, 

Eine Reihe von Hafen, von verfchiedener Länge 
und Breite, Fig. 48, deren beide Enden zur Reint: 
gung des rundes oder Bodens der Formen ange: 
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wendet werden. : Der gerade Theil von einigen Die 
fer Hafen fann hohl fein: 

Eine Bürfte, Fig. 41, welche aus Schweins— 
borften befteht, die mittelft eines eifernen Ringes zu— 
fammengehalten werden, Sie dient zum Reinigen 
‚der Form und Modelle. Manche Former gebrauchen 
zu demfelben Zwede einen großen Pinfel von Dachs— 
baaren, oder mehre zufammengebundene Eichhörn- 
chenſchwaͤnze. | 

Endlich ein. Staubbeutel von grober Lein- 
wand, Fig. 425 Radeln, zum Heraugzichen von 
Henfeln, Füßen und Berbindungsftüden, Sig. 49; 
nn. Hämmer, Fig. 50, zum Beflopfen der Mo— 
delle ıc. | | 

MWerfzeuge und Ütenfilten, welde der 
—— gehören. — Die Werkzeuge, welche auf 

echnung der Gießerei oder Hütte angeſchafft wer— 
den, und welche von den Förmern gemeinfchaftlich 
benugt werden fünnen, find die folgenden: 

Die Stampfer mit bölzernen oder eifernen 
Köpfen, Fig. 51 und 52, zum Einftampfen des Sans 
des und der Maſſe in die Form- und Kernfäftenz 
die runden, flachen, pyramidalen ꝛc. Stampfer und 
die Schlägel, Fig. 16, zum Cindämmen größerer 
Formen und zum Peftflopfen des Sandes und der 
Maſſe an der Oberfläche. 

Die Abftreicher, dide Lineale von Eifen oder 
Holz, um den obern Theil der Gießfäften ab» und 
gerade zu flreichen, wenn fie eingedämmt find, Fi⸗ 
gur 56a, af. IV. 

Siebe, zur Vorbereitung des Sandes und um 
ihn durch diefelben auf die Modelle fallen zu laffen. 
Man nimmt gewöhnlich mehr oder weniger feine 
Drahtfiebe, indem Haar= und Seidenfiebe eine zu 
geringe Dauer haben. Den. Sand, welder zum 
Einformen ſehr zarter Gegenftände beftimmt ift,. muß 
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man freilich durch Seidenfiebe fchlagen. Zum Durch⸗ 

‚ fieben des trodnen Sandes nimmt man feinere, zum 

——— des feuchten Sandes aber gröbere 
iebe. 

Blafebälge ohne Rohr oder Düſe zum Hin: 
‚wegnehmen des lofen Sandes, der oft auf dem Bo: 
den der Form liegen bleibt, Fig. 53. 

Zirfel mit Spigen und Tafterzirfel zum 
Einpaffen der Kerne in die Form und zur Anferti— 
gung der Lehmferne auf der Drehbanf.” 

- Lineale oder Rihtfheite, Winkel um 
Setzwagen, Fig. 54, 55, 565 eiferne und hölzerne 
Schaufeln, Hämmer, Bürften, Handbür: 
ften, Pinfel, Befen, Stadheln zum Einftoßen 
der Quftlöcher oder Windpfeifen; die Schrauben, 
um die Modelle aus dem Sande zu ziehen; die 
Sormbänfe und die Bänke zur Borbereitung des 
Sanded, welche, in etwas mehr ald Kniehöhe ange 
bracht, gewöhnlid aus gußeifernen Platten und aue 
mehr oder weniger hohen Rändern auf drei Seiten 
beftehenz; die Käften, deren Abtheilungen den frifchen 
und den fchon gebrauchten Sand aufnehmen, zu wel: 
chem legtern der größte Raum genommen wird; die 
Modellbreter oder die Böden der Formkäſten, 
welche aus tannenen Bretern beftehen, welde auf 
zwei eichene Leiften genagelt und oben an dem einen 
langen Rande mit einer Leifte verfehen find, welche 
ftets etwas größer fein müſſen, ald die Yormfäften, 
bei denen fie angewendet werden; die Gießpreſ— 
fen, in welche man die Fleinen Laden einfpannt, 
wenn die darin eingedämmten Formen fiehend abge: 
goſſen werden müffen; die Drebbänfe zur Anfer: 
tigung der Kerne beftehen aus einer hölzernen Banf 
mit 2 Doden, von denen die eine feit und ‚die an: 
dere beweglich ift, oder beffer noch aus zwei gußei: 
fernen Böden, welche mit Zapfenlagern zur Aufnahme 





2) 
der Spindeln großer Kerne verfehen find; die Scha— 
blonen oder Drehbreter, womit den Kernen oder 
den Mänteln mit Hülfe der Spindeln, Fig. 57, die 
erforderliche Geftalt gegeben wird; wir fommen wies 
derholt darauf zurück. 





Modelle 


Allgemeine Bemerkungen. — Bei Wei: 
tem bie meiften Gießereien fertigen ihre Modelle felbft 
an und nur wenige werden von den Beftellern ein- 
gefendet. Große Gießereien, die bereits längere Zeit 
im Betriebe geweſen find, haben daher ein ebenfo 
bedeutendes, als werthvolles Inventar von Modellen, 
in denen bedeutende Gapitalien ſtecken. 

‚ Unter Berjüngung verfteht man, wie fchon 
in der Einleitung bemerkt wurde, einen gewiflen Abs 
lauf, den man den Modellen giebt, um ihr. Aushe— 
ben aus dem Sande zu erleichtern. Modelle mit 
doppelten fymmetrifchen Flächen haben zwei Ber- 
jüngungen, welche an ihrer größten Grundfläche zu- 
fammentreffen, und welche dazu dienen, in jeden von 
den beiden Theilen des Formfaflens den Abdrud 
von der einen Hälfte der Modelle zu geben, indem 
biefelbe Hauptfächlich von der Form der Gegenftände 
abhängt; manche Stüde haben durch ihre Form felbft 
eine natürliche VBerjüngung. Dbgleih man die Mo: 
delle in den Sandformen mehr oder weniger zu ber 
Hopfen pflegt, um beide von einander abzulöfen, fo 
daß ſich die Modelle leichter aus den Formen aus: 
heben laſſen, fo ift e8 doch nothwendig, ihnen vor 
Allem in der Richtung, in welder fie ausgehoben 
werden follen, die erforderliche VBerjüngung zu geben, 

Genau genommen müßte fih ein volllommen 
techtwinkliches Modell ohne Schwierigkeiten aus dem 
Sande ausheben lafien, allein wenn es aus Holz 
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befteht, fo nehmen feine Poren die Feuchtigkeit der 
Form auf, fo daß es an den Wänden der Form 
nur fchwierig gleitet. Befteht das Modell dagegen 
aus Metall, fo orydiren fich feine Oberflächen, es 
läßt fi nur mit Mühe beflopfen und ablöfen und 
das Ausheben wird mühfam und unſicher. Es ift 
demnach ftetS zwedmäßig, jedem Modell eine Ver: 
jüngung zu geben, und die Modelleure unterlaffen es 
auch nur bei Fleinen Gegenftänden, um dadurch Feine 
Hormveränderung zu veranlaffen. Uebrigens laffen 
fi die Modelle um fo leichter aus dem Sande be: 
ben, je weniger derfelbe feftgeftampft ift, je Fürzere 
Zeit fie in demfelben befindlich gewefen und je we 
niger tief fie in demfelben ſtecken. Auch aus diefen 
Gründen madht man die Verjüngung, und wenn fie 
mit Sorgfalt gegeben worden ift, ſchadet fie weder 
der ©eftalt, noch der Schönheit der Modelle. . 
Um Berhältniffe zu beftimmen, welde in ähn— 
lichen Fällen angenommen werden fünnen, bemerfen 
wir, daß bei cubifchen Gegenftänden eine Verjüngung 
von 300302 hinreichend if. Wenn die Verjün— 
gung, ftatt in der Richtung des Aufhebens von einem 
Modell angebracht zu fein, in umgekehrter Richtung 
Statt findet, fo ift das Einformen fehr fchwierig, 
wenn man nicht Keilftücde anwendet, oder wenn. dag 
Modell nicht in mehre Stüde getheilt ift, welde 
durch einen Schlüffel verbunden find, der weggenom— 
men wird, um das Herausnehmen eines jeden von 
den Stüden zu erleichtern. ine richtige Theilung 
der Modelle ift oft eine fchwierige, aber auch wich» 
tige Sache. Der Modelleur muß daher auch För: 
mer, und der Former Modelleur fein, oder der Gie: 
Bereiauffeher muß die volftändigften Kenntniffe von 
allen Gegenftänden der Förmerei haben, um ſtets 
eine richtige Theilung der Modelle angeben. zu können. 
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Hölzerne Modelle. — Die Arbeiten des 
Modelltiſchlers find von andern Tiſchlerarbeiten gänz: 
lich verichieden. Verbindungen wendet man nur bei 
folhen Modellen an, die oft gebraucht werden, und 
welche aus diefem Grunde fehr feft fein müffen. Die 
Verbindungen müſſen gleichfalls fehr feft fein und 
mit Holzſchrauben oder Stiften bewirft werden, in— 
dem die Benugung des Leimd fo viel, als möglich, 
vermieden werden muß. 

Das Holz, welches zur Anfertigung von Mo— 
delen benugt wird, muß vollfommen troden. fein, 
weil feuchtes fih in dem naflen Sande verwirft. 
Fichten- und Tannenholz iſt fehr zwedmäßig zu Mo: 
dellen von langen, breiten und flachen Stüden, wie 
Platten, Geſtelle ıc. Zur Seftigfeit wendet man da» 
bei oft Leiſten von Eichenholz an. 

Zu maffiven Modellen von verjüngten und ab— 
gerundeten Umriſſen ift Eichenholz ſehr zmedmäßig. 
Obgleich es im Sande leicht aufquillt, läßt es ſich 
doch leichter, ald Tannenholz, auf der Hirnfeite aus» 
heben; man brennt deßhalb diefe Seite auch mit roth: 
glühenden Eifer, um glättere Flächen zu erlangen. 

Sehr. trodnes Nußbaumholz ift beffer als Tan: 
nen= und Eichenholz. Wegen feines hohen Preifes 
verwendet man ed nur zu fleinen Modellen, 3. B. 
Verzierungen ıc. Roth= und Weißbuche, Apfelbaums, 
Erlen= und Lindenholz, überhaupt alle Hölzer, die 
fh leicht bearbeiten und nidyt porös find, können 
von dem; Modelleur vorzüglich zu Fleinen und auf der 
Drehbanf anzufertigenden Modellen benugt werden. 

Um die Löcher auszufüllen, welde die Köpfe 
der Stifte und Schrauben, wenn fie verfenft worden 
find, auf den Modellen zurüdlaffen, oder zur Ber: 
befferung von Fehlern in dem Holge, welche unebene 
Oberflächen verurfachen würden, wendet. a 
Kitt an, der aus 50 Theilen Harz, 






254 


fpaniih Weiß, 7 Theilen Talg und 3 Theilen gel: 
ben Wachs beftebt. Damit der Kitt fich leichter 
ſchneiden laſſe und eine größere Glätte befigt, ſetzt 
man noch zuweilen 50— 60 Theile gereinigtes wei» 
Bed Pech hinzu. 

Die hölzernen Modelle find fo fehr verfchieden, 
daß wir nichts Näheres darüber fagen können, Doch 
kann jeder gefchidte Tifchler, der nach einer Zeich— 
nung arbeiten fann, alle diefe Modelle ausführen, 
wenn er die Verjüngung, die bäufig erforderliche 
Theilung des Modells und die Wahl des Holzes 
gehörig berüdfichtigt. Auch darf er nicht verfäumen, 





nad dem Schwindmaße zu arbeiten und die Modelle 


an den Puncten ftärfer zu maden, an denen bie 
Bußftide abgedreht, ausgebohrt oder ‚gefellt werde 
müſſen. Die Geftalt der Modelle und die Art-und 
Weiſe der Bearbeitung von Gußftüden beflimmen die 
Vermehrung der Stärfe, Jedoch begnügt man ſich 
gewöhnlich, den Radius der auszubohrenden Höh⸗ 
lungen um 0,004— 0,006 zu vermindern, und um 
eine faft ähnliche Größe die abzudrehenden und abzu— 
feilenden Theile zu verftärfen. 

Wenn ein Hölzernes Model zu bünn ober zu 
biegfam ift, um das Eindämmen gehörig vertragen 
zu fünnen, fo verftärft man es mit obern oder mit 
Hirnleiften, welche es in der Richtung erhalten, die 
dem Nachgeben cm Meiften ausgelegt if. Wenn 
die Leiften in dem Gußſtück unnüg find, fo werden 
fie nach dem Herausnehmen des Modells aus der 
Form mit Sand audgedämmt. Häufig ift es aber 
auch der Fall, daß die Leiften aus Demfelben Grunde, 
aus welchem man das Modell damit verficht, auch 
an dem Gußſtücke ſitzen bleiben. Bei den meiften 
Gergenftänden diefer Art find aber die Hirnleiften 
fchon hinreichend, um dem Modell die gehörige Stei- 
figfeit zu geben, und wenn man ed auch fehr dünn 
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gemacht bat. Eine gefchickte Anbringung von Leiften 
if von großer Wichtigkeit für den Mafchinenbauer, 
der unter fehr vielen Umftänden dadurch ftärfere und 
leichtere Mafchinentheile herſtellen Fann. 

Die meiften Gußftüde, namentlih die Maſchi— 
nentheile, find an verfchiedenen Orten mit Deffnun« 
gen und Löchern verfehen. Die Kerne oder Sands 
Maſſe-Lehmſtücken, welche den Zweck haben, die Deffe 
nungen zu bilden, müffen auf dem Modelle durch 
eine Erhöhung angedeutet werden, Kernmarfe ges 
nannt, welche ihre Lage und häufig aud ihre Form 
und ihre Dimenfionen beftimmt. Diefe SKernmarfen 
find immer verjüngt und gewöhnlich auf die Modelle 
fegenagelt ; wenn fie auf den Flächen befindlich find, 
welche in den Formen eine fenfrechte Stellung haben, 
jo führt man fie, um, wenn es möglich ift, eine 
weitere Theilung des Modells zu vermeiden, bis zu 
dem Niveau der obern Kanten des Modells, fü daß, 
wenn die Kerne freisrund find, die Kernmarke eine 
Erweiterung bildet, die unten in einen Halbkreis 
ausläuft, und wenn fie quadratifch oder rechtedig 
find, ein Trapez darbieten, deſſen kleinſte Grund: 
fläche unten if. Wenn alsdann die Kerne an ihren 
Matz gebracht worden find, fo werden die unnüß 
gewordenen leeren Räume zugedämmt. | 

Die Stärke oder das Hervorftehen der Kerns: 
marken über den Modellen hängt von den Dimenſio— 
nen derfelben und von der Stärfe der Kerne ab. 
Üebrigend würde e8 ungwedmäßig fein, fie ſchwächer, 
als 4 Zoll, zu machen, fei auch das Modell wie «8 
wolle. Wenn die Kerne nicht durch die Stüde ges 
ben, um von beiden Seiten feftgehalten oder getras 
gen zu werden, fo ift ed zweckmäßig, ihnen Kern» 
marfen zu geben, welche durch ihre Länge hinlänglicy 
befeftigen, indem fie gewiffermaßen als Gegengewicht... 
für fie dienen. — 


1 
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Außer den Kernmarken gicht man den Modellen 
zuweilen noch außergrdentliche Stärken, welche mit 
angegoffen werden und dazu dienen, die Theile auf 
eine fefte und leichte Weife mit einander zu verbins 
den, indem ed vermieden wird, zu große Oberflächen 
auf der Drebbanf oder mit der Teile gerade zu rich— 
ten. Dieſe VBerftärfungen fünnen znweilen fo an Den 
Modellen angebracht jein, daß fie diefelben fchlecht 
ausheben laſſen und Keil: oder Kernftüde erfordern; 
man verfieht fie alddann mit Schiebern, mit Stiften 
oder mit Schrauben, welche der Förmer wegnimmt, 

. ehe der Sand um dad Modell feftgeftampft wird; 
Es bleiben diefe Berftärfungen oder Marfen in der 
Form, wenn das Modell herausgehoben worden ift, 
und man nimmt fie alddann heraus. 

Man theilt Modelle oft und erleichtert dadurch 
das Formen außerordentlich; fo theilt man, z. B., 
eine Rolle mit einer Kehle auf der Peripherie, die 
man mitten durch Diefelbe nach einer Ebene zerſchnei— 

det, die fenfreht auf den Zapfen ftebt, und Die in 
3 Theilen geformt wird, durch den mittlern, der die 
ganze Kehle enthält, und die andern, von denen jes 
der eine. Fläche bildet. 

Die Käften, welche zur Anfertigung der: regel: 
mäßigen Kerne dienen, haben nichts Schwieriges. 
Bei runden Kernen find fie durch eine Ebene getheilt, 
weiche durch die Achſe geht und fenfredht auf den 
Grundfläcdhen ftehbt. Bei Kernen mit quadratifcher 
oder länglichvierediger Grundfläche tft die jchneidende 
Ebene nach der Diagonale von einer der Grundflä: 
hen geführt, um die natürliche Verjüngung zu be: 
nutzen, welche eine ſolche Einrichtung zeige. Wir 
nehmen in beiden Fallen an, daß die Grundflächen 

‚ parallel und die Kerne gerade find. 

Sft e8 anders, fo verlangen die Klernfäften gro: 
Bere Sorgfalt; Haben die Kerne eine regelmäßige 
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Gehalt, To theilt man fie in zwei Hälften, die genau 
aufeinander paflen und mit Stiften und Löchern ver: 
feben find, und fertigt fie aus mehren Stüden an, 
die durch Schrauben verbunden und nach verfchiede: 
nen Richtungen weggenommen werden können. Uebri— 
gend fommen viele Fälle vor, bei denen man die 
Kerne nicht in Käften anfertigt, zu denen man nur 
dann Käften anwendet, wenn die Stüde wiederholt 
abgegoffen werden müffen und wenn fie nicht zu 
groß find. | 
Metallene Modelle: — Aus Metall madt 
man nur Modelle folcher Gegenftände, die häufig 
abgegoffen werden müffen, 3. B. Ornamente, fleine 
Bildfäulen, Räder, kleine Stüde zu Mafchinen ꝛc. — 
Zu Heinen Modellen wendet man Meffing, Zinf und 
eine Regirung von Blei und Zinn anz allein für 
minder wichtige Gegenftände begnügt man ſich mit 
Bußeifen, wenn das Holz nicht hinreiht. In allen 
dällen wird, mit Ausnahme regelmäßiger Modelle, 
die in Lehm oder Sand geformt werden, daß ur—⸗ 
ſprüngliche Modell meiftentheild von Holz, feltener 
von Gyps, Wachs oder gebranntem Thon gefertigt. 
Man muß alsdann immer dahin fehen, ihre Dimen— 
fionen gehörig zu verftärfen, um das doppelte Schwins 
den zu verbefiern, welches. zuvörderft das urfprüng« 
liche Modell erleidet, und alsdann die Gußftüde. 
Der Gyps wird vorzugsweife zu Modellen für Sculp— 
turen angewendet, die ein gewiſſes Relief haben; er 
Ihneidet ſich beſſer, als das Holz, und bietet folglicy 
Ihärfere Winfel dar, denen man die erforderliche 
Ärte giebt, um dem Einformen widerftehen zu füne 
hen, indem man fie mit einer Schicht von Firniß 
überzieht; auch bat der Gyps nicht das Nachtheilige, 
die Spuren der Poren zu hinterfaffen, welde ftets 
dem Anfehen der Oberfläche ſchaden. Wenn die Gyps— 
Shauplag 103, Bd, 2, Aufl, | 17 
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modelle groß find, fo macht man. fie hohl und füllt fie 
im Innern mit Bruchſtücken von alten Modellen aus, 
cder auch, man gießt fie über thönerne Topficherben, 
welche eine große Feftigfeit zeigen, wenn fie durch 
den Gyps verbunden find. Uebrigens hat ea ofk 
gar feine Schwierigfeit, nur einen Theil von dem 
Modelle zu machen, befonders wenn dasſelbe in Me- 
tal abgegoflen werden fol. Um, z. B., dad Modell 
von einem Beden oder einem Säulenfufe anzuferti- 
gen, ift es oft hinreichend, 4 oder 4 von dem ganz 
zen Stüde auszuführen; man richtet dann den Form— 
faften fo ein, daß man nad und nad jedes | oder 
4 eindämmen fann, indem man das Modell eine 
ganze Umdrehung um feine Achſe machen läßt. 

Man eripart bedeutende Koften, wenn man 

Bandelaber:, Oitterfäulen- oder Säulenmodelle, deren 
Hälften oder Viertel fommetrifh find, in 2, 4 ıc. 
Theilen fertigt. Alle getrennt gegoffenen Theile 
werden durch Löthen oder Stifte verbunden, und man 
benußt fie als Driginalmodelle, um darnach feitere 
Modelle abzugießen. 
In vielen Gießereien findet man jegt nur noch 
die Modelle von Heinen Bildfäulen und einigen Or— 
namenten aus Meſſing. Weiches Gußeifen läßt fich 
ſehr gut mit der Feile, mit dem Punzen oder Dem 
Grabſtichel cifeliten, und wenn der erfte Abguß mit 
Sorgfalt gemacht worden ift, fo hat es eine weit 
ebenere Fläche, als jedes andere Metal. Man nimmt 
es daher vorzugsweife zu den Modellen für Poterien 
und Ornamente. 

Die Driginalmodelle der Koctöpfe, Kaſſerole, 
Defen, Bafen x. werden gewöhnlihd aus Meifing 
oder aud einem Gemiſch von Blei und Zinn gegoſ— 
fen. Man bewahrt fie forgfältig auf, um fie be 
nugen au fünnen, wenn ein gußeifernes Modell zer: 
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Die Driginalmodelle großer Keffel, Defen ꝛ., 
weiche zuvörderſt in Lehm gemacht werden, gießt man 
alsdann gewöhnlich auch in Eifen ab. Haben bie 
Modelle regelmäßige Formen, fo iſt es weit vortheil- 
bafter, fie im Rehm zu formen und dann abzugießen, 
als fie aus gewalzten Metallen anzufertigen. Ob— 
gleich das erfte Verfahren etwas Eoftfpieliger ift, fo 
gewinnt man jedoch dadurch am Feftigfeit und Ges 
nauigkeit. Bei'm Ab» und Ausdrehen diefer Modelle 
bedient man ſich eines Taſterzirkels, von dem ein 
Schenkel gerade ift, um in das Innere dringen zu 
fönnen, der andere gekrümmt, damit er überall, ohne 
durch Erhabenheiten gehindert zu werden, auf ber 
Oberfläche gebraucht werden fönne. Damit die guß— 
eifernen Modelle während des Einformend nicht am 
Sande hängen bleiben, läßt man Wade oder Talg 
in und auf denfelben verbrennen, indem man fie 
über ein febhaftes Feuer hält, bis fie eine ſchwarze 
oder dunfelbraune Farbe erlangt haben. Darauf fan 
man fie noch mit Graphit reiben. 


Der Formfand*). 


Wir unterfcheiden hier magern oder grünen Sand 
von Maffe oder fettem Sande. Die aus erfterem 
dargeftellten Formen bedürfen Feiner Trodnung, wie 
die letztern. Wir reden zuvörderft von dem Sande 
und dann von der Maffe. 

Die weſentlichſten igenfchaften eines guten 
Formfandes müſſen nachftehende fein: 1) Er muß 
eine hinreichende Menge Thon enthalten, um zufams 
menzubaden; 2) er muß foviel Kiefel enthalten, um 
beim Trocknen nicht zu ſchwinden und Riffe zu bes 





*) Weber die mechanifche Vorbereitung des Formſandes 
haben wir ſchon oben geredet. er 
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- fommen; 3) er muß fo feuerfeft fein, daß er bei 
der Berührung mit dem flüffigen Metall nit ver- 
glaftz 4A) er muß eine Abftoßung auf das Metall 
ausüben, d. b., nicht an demfelben hängen bleiben; 
5) er muß alle Eindrüde ber Modelle annehmen. 

In der Geſchützgießerei zu Lüttich, die auch viel 
Munition im Sande gießt, bereitet man den Form— 
fand auf folgende Weife zu. Nachdem er ausge: 

flaubt, d. b. von großen Steinen, von Thongallen 
gereinigt if, trodnet man ihn in einem Öfen; bier: 
auf wird er unter ſtehenden Mühlfteinen zermahlen, 
dann durd ein Drahtfieb oder Rätter geichlagen, 
mit 4 feinem Coafspulver vermengt und mit Thons 
waffer befeuchtet. Darauf wird der Sand wieder: 
holt mit der Schaufel durchgeftochen, und in Haufen 
aufgeworfen, in denen man ihn fo lange al8 mög: 
lich liegen läßt. Soll er nun gebraucht werden, fo 
wird er durchgeftochen, gefchlagen und gefiebt. Der 
jenige Sand, . der unmittelbar mit dem Modell in 
Berührung kommt, wird aud außerdem noch mit 
hölzernen Walzen gerollt und widerholt durchgeſiebt. 
Er foßt fi) aisdann weich und ſanft an, und hat 
ein fehr gutes Korn. = 

Selten wird ganz frifcher Sand gebraucht, fon- 
dern ftetS mit einer gewiflen Menge altem verbraudht, 
der fhon zur Förmerei benutzt worden ft. Man 
fegt um fo mehr ſchon gebraudten Formfand zu, je 
thoniger der neue ift, und fucht überhaupt durd viele 
Proben und Berfuche das beftmöglichfte Gemenge zu 
erhalten, 

Zu Seraing trodnet man den Formſand, zer: 
mahlt ihn dann, vermengt ihn mit zz; Steinfohlen: 
pulver, vermengt ihn mit ebenfoviel fchon benußtem 
Sande, fchlägt ihn dur ein Drahtſieb mit 4 Zoll 
weiten Deffnungen, befeuchtet ihn mit Waſſer und 
durchfnetet ihn mit den Füßen. Wenn der Sand 
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in dee Hand gut badt, ift er feucht genug. Diefer 
Sand wird nur zu demjenigen Theil der Form ges 
nommen, die mit dem Modell und folgli auch mit 
dem flüffigen Eifen in Berührung fommt, und man 
macht diefe Schiht 4 — 1 3. ftarf.e. Der übrige 
Theil der Form wird mit gewöhnlichem oder fchon 
gebrauchtem Formfand ausgefüllt. Sandformen duͤr— 
fen nicht Tage lang ftehen, ehe fie abgegofien 
werden. 
Die Mafle oder der fette Sand ift ein natür- 
lihes oder künſtliches Gemenge von Sand und vie: 
lem Thon. Zu Lüttich wird die Maſſe auf diefelbe 
Meife bereitet wie der Sand, nur daß man. den 
fetteften Sand ausmwählt, und daß man Lauye, aus 
Dierdemift und Wafler fo wie auch Thonwaſſer in 
folher Menge zufegt, daß er bis zum Baden damit 
befeuchtet wird. Die Maffe muß weit rauber, baf: 
fender und feuerfefter fein, al8 der Sand; fie muß 
um fo mehr Thon enthalten, je volumindfer die 
Gußſtücke find, und je ftärfer die Formen getrodnet 
werden müflen. 

Man madht die Maffe feiter, und ertheilt ihr 
die Eigenschaft fich beffer von dem Metall zu trens 
nen, wenn man. die Formen mit Pferdemiftlauge 
überzieht. Selten gebraucht man neue Maffe für 
fi allein, fondern feßt gewöhnlich ein gewiffes Ver: 
hältniß von ſchon gebrauchter hinzu. Diefed Ber: 
bältniß muß um fo bedeutender fein, je thonreicher 
die frifche Maffe ift und man fucht die zwedmäßig: 
ten Verhältniffe durch Proben. 

Zu Seraing wendet man zweierlei Maſſen an. 
Die erfte Art ift natürliche Maffe, die in der Nähe 
der or gewonnen wird. Man nimmt feine ans 
dere Vorbereitung damit vor, ald daß man fie durch 
ein Sieb ſchlägt. Wenn die Formen getrodnet find, 
jo überzieht man fie mit einer Schwärze, beftehend 
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aus Pferdemiftlauge, Pfeifenthon und Holzfohlen: 
ftaub, worauf man die Form nochmals einer fchwa= : 
chen Hige unterwirft. Man verwendet diefen Sand, 
3. B., zu Walzen und Gefhügformen. — Auch auf 
einigen Harzhütten verwendet man fetten Thon zur 
Maffe, fo wie auch zum Aufmauern und Bekleiden 
der fogenannten Lehmformen. Ä 

Zu feineren Formen muß der fette Sand noch 
einer weitern Vorbereitung unterworfen werden. Man 
vermengt ihn zu dem Ende mit 4 ſchon benutztem 
Sand und mit „4, Holzfohlenftaub und verfährt das 
mit wie bei der Borbereitung des Sandes in 
Seraing. Gewöhnlich wird der Theil der Form, 
welcher mit diefem Sande angefertigt ift, nicht ge— 
trocknet; muß fie aber getrocnet werden, fo gefchieht 
dieß mit der oben genannten Schwärze. Bei ftär: 
feren Gußftüden läßt man den Zufat von gebrauch: 
tem Sande weg. 

Zu DOrnamenten und fogenannten feinen 
. Gußwaaren nimmt man die Hälfte von dem feinen 
Sande, der bei'm Rothguß angewendet wird, bie 
Hälfte Formfand und „1, Steinfohlenftaud. Mean 
vermengt diefe 3 Materialien und bringt fie in eine 
. Mühle, die man 1 — 14 Stunde umgehen läßt 

und wo die Maffe in einen feinen Siaub verwan- 

delt wird. - | 

Zufammenfegung einiger Arten von 
Formſand. — Diefe Zufammenfegung ift von 
. großem Sntereffe für die Förmerei und Gteßerei, und 
es wurden deßhalb von Kampmann mehre ans 
erkannte brauchbare FBormfandforten analyfitt, um 
nöthigenfalls ähnliche zufammenfegen zu können. Die 
Reſultate der Analyfen waren die folgenden : 
j Kr. 1. Nr. 2. Kr. 3. Kr, 4. 
Kielelerde (feiner 


Duarfand) 92,083 91,907 982,913 90,625 











Eifenoryd 2,498 2,177 1,249 2,708 
Thonerde 5,415 5,683 5,830 6,667 
Kalferde Spur 0,415 Spur Spur. 
1) Sand aus der Gießerei von Freund bei 
Charlottenburg. 
2) Pariſer Sand, vorzüglich zu Bronceguß ge— 
eignet. 


3) Engliſcher Sand von Mancheſter ganz vor- 
züglich zu Kernſtücken geeignet. 

4) Sand von Laynahütte bei Stromberg eben» 
fowohl zu Kernen als zu den Formen tauglich. 

Ale genannten Sorten zeigen eine vöthliche 
Farbe. Die Kiefelerde zeint fich unter dem Mikro— 
ffope bei 200facher Bergrößerung als kleine runde 
Körnchen ohne Glimmerblätthen; die Sandforten 
gehören demnach der Alluvialbildung an. 

Auffallend iſt die große Achnlichkeit der ver- 
fhiedenen Sormfandforten in ihrer chemifhen Zu: 
fammenfegung und ed fcheint daher ein gewifies 
beſtimmtes Berhältniß der einzelnen Beftandtbeile 
erforderlich zu fein, wenn der Formfand die guten 
Eigenſchaften befigen foll,.die er haben muß, fobald 
derfelbe den Anforderungen des Gießers entfprechen 
fol. Nach den erhaltenen Refultaten der chemifchen 
Analyfe wird fich für den practifchen Gebrauch befon= 
ders zur Bildgießerei aus folgenden Beftandtheilen 
nah Kampmann, ein guter Formſand zufammen- 
feßen laffen: 

93 Quarzſand (feiner Streufand); 
2 Eifenoryd (rother Oder); 
5 möglichft Falffreie Thonerde. 

Formlehm. — Der zur Förmeret verwendete 
Lehm darf nicht zu fandig, * hinlaͤnglich bildſam 
und bindend ſein, bei'm Brennen wenig ſchwinden 
und keine oder nur unbedeutende Riſſe bekommen. 
Er wird durch 2 und Sieben von Steinen, 
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Wurzeln u. dergl. gereinigt, mit Waſſer angefeudh- 
tet, fleißig durchgefchlagen und endlich fo genau ats 
möglich mit Pferdemift vermengt, um ihm mehr 
Bindung zu geben; bei’m Gebraude muß er unge: 
fähr die Conſiſtenz von Brodteig haben. 

Die Lebmformen werden erft getrodnet, dann 
gebrannt und vor dem Gebrauche mit einer Shwärze 
überzogen. Diefelbe befteht am Zwedmäßigften aus 
der Lauge von Pferdemift, welche man dadurch er- 
hält, daß man den Mift mit Waffer focht und Die 
Flüffigfeit mittelft einer Preffe ausdrückt. Man 
vermifcht diefelbe alddann mit Pfeifentbon und Holz: 
fohlenftaub, und giebt ihr eine ſolche Eonfiftenz, daß 
fie mit dem Pinfel aufgetragen werden kann. 

Die Hormfäften, Gießladen oder Fla- 
ſchen. — Die Käften bilden den wichtigften Theil 
von dem Material einer Gießerei. Ihre Dimen- 
fionen und ihre Formen fönnten in's Unendliche 
verfchieden fein, wenn fie ftetö von der Beichaffenheit 
der auszuführenden Stüde abhängen müßten. Man 
nimmt aber in jeder Hütte Reihen von Gießladen 
an, welche e8 mit wenigen feltenen Ausnahmen ge— 
ftatten, die fich ihnen darbietenden Stüde fämmtlid 
einzudämmen, obne daß befondere Gießladen erfor- 
derlih wären. Wirklich ift es häufig der Fall, daß 
die Schwierigfeiten des Einformens und die Mög: 
lichkeiten des Nichtgelingens zunehmen, da, wenn es 
an einem zwecdmäßigen Material mangelt, allein 
ein talentvoller und gefchiefter Former dieſe Schwie- 
tigfeiten heben fann, und es ift weiter nichts zu 
fürchten als ein Zeitverluft und dieſer fteht in gar 
feinem Berhältniß, ald wenn zu einem befondern 
- Falle eine neue Gießlade angefchafft werden follte. 

Es ift jedoch nöthig befondere Gießladen für 
folhe Gegenftände zu nehmen, deren Anfertigung 
fih wiederholt, wie, 3. B., für Röhren, Poterien, 
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flahe Drnamente u. f. w. Die Kormfäften für 
Röhren find lang und fchmal wie die, Stüde ſelbſt; 
fie beftehen aus 2 Theilen von gleicher Stärfe und 
im Innern find fie. durh Scheider (Hängeeifen), 
deren halbfreisförmige Geſtalt gleich der des einzus 
dämmenden Modells ift, welches in zwei Hälften 
zerfällt, von denen einem jeden Ladentheil eines ge= 
hört, deren Breite fo berechnet ift, daß nur 14 — 
2 300 Sand auf jeder Seite bleiben. 

Die Laden für hohle Gefäße haben fo viel als 
möglich die Form der Modelle. In fehr vielen 
Bießereien macht man fie aus Holz, indem die Ge- 
genftände der Poterie nur eine geringe Stärfe haben 
und fich fogleich nach dem Abguffe von der Form 
ioslöfen, fo daß man nicht zu fürchten braucht, daß 
die Käften verbrennen würden. 

Es giebt viele Gießereien, wo bie hölzernen . 
Laden vortrefflich in ihrer Benugung find, und eine 
binlängliche Dauer haben, fo daß man ihnen den 
Vorzug vor den gußeifernen gieht. Die Sandförs 
mer mögen die legtern nicht fehr gern, da fie. ſchwe— 
rer al6 die hölzernen find, und fich daher ſchwieriger 
tragen laffen, mögen fie leer oder eingedämmt fein. 

Hebrigens fönnen die gußeifernen Laden für - 
die hohlen Geſchirre weit dünner gegoffen werden, 
als die zu Mafchinentheilen erforderlichen; da fie 
einen nur geringen Drud bei dem Guß auszuhalten 
haben, fo ift eine Stärfe von 2 — 23 Linien hin 
reichend, fo daß fie durchaus nicht ſchwer und leicht 
zu handhaben ſind. Man fann ihnen genau bie 
Korn des Modells geben und fie auch in berfelben 
Richtung wie dieſes theilen. | 

Laden für flache Drramente, 3. B., Balcone 
aus zwei Theilen, der eine mit flachen Stäben Fin. 
67, Taf. IV, der andere mit Hängeeifen Fig. 68. 
Jener ift der Unter:, diefer der Obertheil, welcer 
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die Eingüffe und Windpfeifen erhält und deßhalb 
ängeetfen oder Abtheilungen hat, damit er den 
and beſſer fefthält, wenn er um das Modell her: 
auszunehmen, und die Form auszupugen, von dem 
Untertheil abgenommen oder wiederum auf daßfelbe 
aufpefegt wird. Auch find dieſe Hängeeifen oder 
Abtheilungen deßhalb nothiwendig um das Heben - 
des Sandes bei'm Guß des Stüds zu verhindern. 
Der Untertheil der Lade, welcher, wenn er .einmal 
an feinem Plate fteht, nicht weiter bewegt wird, 
bat nur die flachen Stäbe oder Leiften nötbig, weldye 
ihm die erforderliche Feftigfeit gewähren, wenn diefer 
Zadentheil bei'm Eindämmen des Modells umgefehrt, 
oder wenn er mit dem daraufgefeßten Obertheil durch 
Splitte oder durch Krampen verbunden wird. 

Eine ähnliche Einrichtung findet man bei allen 
Käften, im denen flache, oben mit gar feinen oder 
nut mit geringen Erhabenheiten verfehene Formen 
befindlich find. Uebrigens gebraucht man diefe Kä: 

ften nur für Gegenftände von geringer Ausdehnung, 
oder für ſolche, die fih nur fchwierig in einer Lade 
gießen Taffen, die im ©ießereiheerde ſteht. Sonſt 
ebraucht man nur Laden mit quadratifchen Xeiften 
Fin. 69, welche die auf- englifche Art eingeformten 
obern Abdrüde aufnehmen können. 

Wil man es vermeiden, ein großes Inventar 
von Bießladen zu haben, fo wendet man die fran- 
zöfifhen oder Laden aus 1000 Stüden an, 
welche deßhalb fo genannt werden, weilman mittelft 
gußeiferner Platten und Winfel Räume von bedeus 
tender Größe daraus bilden fann. 

Diefe Käften, welche vorzugsweife in den Gie— 
Bereien angewendet werden, welche nur gefauftes 
Roheiſen umfchmelgen und vergießen, und in denen es 
zu foftbar fein würde, ganze Reihen von Formfäften 
von allen Dimenfionen anzufertigen, find jedoch nicht 
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fo vortheilhaft als diejenigen Laden, deren Theile 
aus einem Stüd beftehen, und weil fie den Sand 
ſchlecht zurüdhalten, den man durch viele Leiften und 
Blätter, Fig. 70, zurüdhalten muß, welde an bie 
Duerftäbe der Käften, die zu deren Feftigfeit dienen, 
angehängt werden müffen. Jedoch dürfen wir nicht 
in Abrede ftellen, daß diefe Kaften in vielen Fällen 
nüglich und haushälterifch fein fünnen. Man madt 
Platten von 4, 6 und 8 Zoll Höhe; die Längen 
aber. find gewöhnlich 14 und 3F. Die Berbins 
dungsplatten, welche die Winkel mit den Seitens 
vlatten verbinden find gewöhnlih 8 3. breit. Fig. 
71 ftellt eine Seitenplatte dar; Fig. 72 die Anſetz— 
platten mit oder ohne Einguß; Big. 73 eine Bers 
bindungsplatte; Pig. 74 einen Winkel; Fig. 55 
eine zufammengefeßte Lage. 

Man begreift daß es leicht ift, Winfel mit 
verfchiedener Oeffnung zu machen, fo daß man 6, 
8, 12feitige Käften zufammenfegen fann. 

Zu feinen Stüden wendet man gewöhnlich 
Käften ohne Hängeleiften oder Stäbe von laͤnglich 
vierediger oder achtediger Form an. Im Innern 
haben fie Leiſten um den Sand befier feftzuhalten, 
und man fieht dahin, ihnen eine folde Einrichtung 
zu geben, um zweit Theile von ungleicher Stärfe zu: 
fammenfeßgen zu können. 

In den franzöftfchen Gteßereien giebt man nad 
Guettur den Fleinen laͤnglich vieredigen Formfäften 
einer Reihe gewöhnlich folgende Dimenſionen: 

Nr. Länge. Breite. Höhe der Höhe der ſchwa— 
ftarfen Theile. chen Theile. 
0,25 0,18 0,060 0,030 Met. 
0,30 0,060 0.035 
0,50 0,40 0,070 0,040 
0,30 0,080 0,080 
0,60 0,40 0,070 0,070 
0,50 0,080 0,080 
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Die 3 lehtern Nummern können Stäbe haben 
und aus gleich ſtarken Theilen beftehen. Sie dienen 
vorzunsweife zur Förmerei mit naffem Sande. Ueber 
den Dimenfionen von Pr. 6 wendet man quadratifche 
Laden an von 0,70, 0,85, 1,1505 2 Meter Sei: 
tenlänge und von 0,10 — 0,25 Met.Stärfe. Käften 
die länger oder breitec al 2 Met. find, haben ftets 
Stäbe, die einander quadratifcy durchfreuzgen. Zu 
Gitterwerfen und flachen Stüden hat man auch Las» 
den die größer ald Nr. 6 find; fie haben die oben: 
angegebene Einrichtung und ihre Dimenfionen hängen 
von denen der abzugießenden Stüfe ab. Die bier 
angegebenen Größen find die der gewöhnlichften La: 
den, die zum Abguß Fleiner Stüde dienen. 

Die actedigen Laden, welde bei geringen 
Größen vorzugsweife vor den quadratifchen ange: 
wendet werden, mißt man mittelft der eingefchriebe: 
nen Peripherie. Man giebt ihnen 0,216 — 0,600 
Met.; ihre Höhe ift 0,06 — 0,15 Met. — Fig. 

76 Reit die Einrichtung eines länglich vierecfigen 
und Fig. 80 — 82 die verfchiedenen andern Arten 
von Formfäften dar. 

Mit Ausnabme mander Käften für Poterie be: 
ſtehen alle aus Oußeiſen und find durch fchmiedeeis 
ferne Bolzen oder Stifte mit einander verbunden. 

Es ift nicht möglich alle die verfchiedenen Arten 
von Formfäften namhaft zu machen, mehre andere 
Arten lernen wir bei der Formerei fennen. Go 
wie alle Theile der Gießerei, von weldhen wir ge— 
redet haben, fo hängt auch die Form und die ganze 
Einrichtung von den Anfichten und Gewohnheiten 
derer ab, welche fie zu beftimmen haben; doch ift e8 
gut ſich an folgende Bedingungen zu halten: 

1) Die Käften feft und leicht zu machen. Die 
Stärfe, welche für die Fleinften 21 Linien betragen 
muß, überfteigt für die größten felten 1 Zoll. 
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2). Man muß den innern Theilen,. welche den 
Sand zurüdhalten, alle nur möglichen Einrichtungen 
geben, wodurch dieſer Zwed erreicht werden fann, 
ald durch Leiften, Hängeleiften, Abtheilungen ıc., 
die aber das Einformen oder Eindämmen durchaus 
nicht hindern dürfen, Ä 

3) Man muß die aus 2, 3 oder noch mehr 
Theilen beftehenden Formfäften genau aufeinander 
paflen, fo daß die Gußnähte nicht zu ftarf und dies 
felben überhaupt nicht formlo8 werden. Zu dem 
Ende müffen die Stifte und die Köcher, in welche 
fie treten genau auf einander paffen, und um dieß 
möglichft zu erreichen, dreht man jene zuweilen ab, 
und bohrt diefe genau aus. 

4) Die Ohren oder Lappen, an denen Die 
Stifte befeitigt und die Löcher eingebohrt find, da— 
mit die SKäftentheile zufammen yaflen, muß man 
gehörig ftarf machen, weil diefe Theile bei dem Ges 
brauche der Kaften fehr viel leiden. Sie müſſen 
daher mittelft. eines Ablaufs mit den Flächen der 
Käften verbunden werden. 

Die Laternen. — Dies find Röhren, welche 
dazu. dienen, großer Mafje oder Lehmfernen Halt zu 
geben. Man macht fie von allen Formen, je nad 
der Einrichtung der Kerne, jedoch find fie am Häus 
figften cylindriſch und Fegelfürmig. Sie find mit 
Zapfen verfehen und haben eine gewiſſe Menge von 
fleinen Löchern, durch welche die ſich im Augenblide 
des Buffes bildenden Safe entweichen. Gewöhnlich 
macht man die Laternen etwas fegelförmig, ſelbſt 
wenn fie zu cylindriſchen Stüden dienen follen, weil 
fie ſich alsdann leichter aus den abgegofjenen Stük— 
fen herausziehen laffen. 

Die Stärke der Laternen fchwanft gewöhnlich 
wifchen 0,015 — 0,025 Met. (4 — 13.) Man 
giebt ihmen- den möglichft größten Durchmefler, indem 
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man aber ſtets foviel Platz laͤßt, daß man ſie mit Sei⸗ 
ſen aus Heu oder Stroh und mit einee 1 — 23. 
ftarfen Schicht von Maſſe oder Lehm iberziehen 
fann, ehe fie die Dimenfionen erreichen, welche für 
die Kerne erforderlich find, — Sollen die Laternen 
zu Kernen benutzt werden, welche nicht auf der Dreh» 
banf angefertigt werden und welche zu Sand- oder 
Mafleformen dienen, fo find keine Zapfen erforder 
li und man braucht fie auch nicht mit Strobfeilen 
zu ummwideln. Die Differenz ihrer Stärfe mit der 
der Kerne, fann alddann 10 — 12 3. auf den Ra 
dius betragen. 

Wenn die eylindrifchen Kerne einen zu großen 
Durchmeffer haben und nicht auf der Drebbanf an: 
gefertigt werden können, fo erfolgt dieß auf zwei 
Böden, deren Zapfenlager bie Zapfen der Laternen 
aufnehmen. 

Die Spindeln — Wenn die Kerne einen 
zu Heinen Durchmefjer haben, fo erfegt man bie 
hohlen Laternen durch maffive guß- oder fehmiede: 





' eiferne Spindeln. Die Spindeln für runde Sterne 


find mit Hälfen verfehen, fo daß man fie auf die 
Drehbanf legen kann; wenn man aber die Kerne 
im Kaften anfertigt, fo fönnen die Hälfe wegbleiben 
und die Spindeln braudyen nur aus einer Stange 
von der Länge der Kerne zu beftehen. Um der Luft 
einen Abzug zu geftatten, können die Spindeln ihrer 


‚ganzen Länge nad mit Rinnen verfehen fein, welche 


dünne eiferne Stäbe aufnehmen, die man heraugzieht 
ehe man den Kern aus den Kernfäften nimmt und 
die leere Räume bilden, durch welche Die Gafe ent 
weichen. | 

Man fertigt auf diefe Weife die Spindeln für 
die Kerne von Röhren an, die im Sande und in 
eylindrifchen Käften eingeformt werden, deren einzelne 


a, Sheile zufammenpaffen und durch Splitte oder Ha: 
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fen zuſammengehalten werden. Die Spindeln krum— 
mer Röhren zerfallen in zwei Theile, welche anein⸗ 
andergefchraubt find; eine gleiche Einrichtung haben 
die Spindeln der Röhren. von mehren Achfen, und 
überhaupt alle von folden Stüden, aus denen die 
Spindeln nah dem Abguffe nicht durch eine einzige 
Deffnung berausgezogen werben können. 

Die Armaturen. — Die unregelmäßigen 
Kerne, zu denen man weder Laternen noch Spindeln 
anwendet, werden durch eiferne Verftärfungsftäbe, 
oder durch fchmiedeeiferne Gerippe befeftigt, melde 
man Armaturen nennt. Die Form diefer Armaturen 
hängt von der der Kerne ab; fie ftellen gewiffermaßen 
das Skelett derfelben vor. | 

Ebenſo wendet man die Armaturen auch an, 
um dem Mantel bei größeren Lehmformen, die ges 
hörige Haltbarkeit zu geben; fie befteben aus eifer= 
nen Stäben, die nach allen Richtungen mit einander 
verbunden und in die Mantelmaffe eingelegt wors 
den find. 

Eine fernere Benutung der Armaturen ift die, 
die Blechftüde zu erhiten, um Theile einer Maflens 
form kinwegnehmen zu fünnen, welche zu deren oberm 
Theile gehören. Die Armaturen nehmen foviel als 
möglich die Geftait der Maſſen an, die fie abheben 
follen; fie beftehen gewöhnlich aus gußeifernen Plats 
ten, in weldye Ringe oder Stangen von Eiſen einge— 
laffen find. So würde, 3. B., die Armatur eines 
Keffels, den man, um einen dichteren Boden zu ers 
halten, mit einem hängenden Kern abgießen muß, _ 
aus einem gußeifernen Kranz beftehen, der durch 3 
oder A eiferne Stäbe an den Rahmen aufgehängt 
worden ift, welcher alddann einen Theil des Kerns 
bidet. — Die Armatur, welche den Zwed hat, den 
Sand oder die Maſſe zwifchen 2 Armen eines Zahn 
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rades hinwegzunehmen, ‚würde die Form haben müffen, 
welche der leere Sector zwifchen zwei Armen erhält. 
Die Formen und Dimenfionen der Armaturen 
find faft eben fo zahlreich als die der Formfäften, 
weil fie wie diefe von der Beichaffenheit der abzu— 
gießenden Stüde abhängen. Zu den Armaturen 
fann man auch noch rechnen die Kränze zu Lehm— 
formen, die Platten für Kerne u. f. w. Die Ge: 
ftalten aller diefer Gegenftände werden nur durch die 
Gewohnheit und nad) den Modellen der Gußſtücke 
beſtimmt. Es iſt demnach unmöglich, eine nur ei— 
nigermaßen vollſtaͤndige Ueberſicht ſolcher Stücke zu 
geben. 
Die Gießkellen und Gießpfannen. — 
Dieſe ſehr nothwendigen Werkzeuge einer Gießerei, 
dienen zum Abguß der Formen. Ohne eine zweck— 
mäßige Reihe von Gießkellen kann eine Gießerei 
gar nicht beſtehen; ſie iſt dieß ſchon der Sicherheit 
der Arbeiter ſchuldig, indem ihnen ohne dieſelben 
oft Schaden zugefügt werden würde. So iſt es, 
3. B., unter gleichen Umſtänden weit gefährlicher 
einen Abguß mit einer zu vollen Kelle ald mit einer 
von erforderlicher Größe und Feftigkeit abzugießen. 
Die Reihen von Gießpfannen, die durch Men: 
ſchen oder Krahn bewegt werden, laſſen fich ihrem 
Eifengehalte nach bezeichnen: 1 oder 2 Pfannen für 
0 Kigr. oder eine für 50 und eine für 75 Klgr., 
eine fir 100, 150, 200, 250 Klgr.; eine für_350 
— 400, eine für 750 — 800 und eine für 1500 
— 2000 Klar. — Bedeutende Hütten müffen noch 
eine Bießpfanne für 3000, eine für 5000, eine für 
10 — 12000 Star. u. f. w. haben. Es ift ftete 
zweckmaͤßig, den räumlichen Inhalt einer Gießpfanne 
nach einer runden Zahl zu bereihnen, damit man im 
NAugenblide des Abgufles leicht diejenige ausmählen 
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fonne, welche am Beften zu dem abzugießenden 
Stüde paßt, | | 

Bei den Hohöfen beftshen die Kellen und Pfans 
nen aus Guß- oder Schmiedeeifen von 8 — 35 
Millimeter (34 — 15 Linien) Stärke; man verfieht . 
fie im Innern mit einem dünnen Meberzuge von 
Formlehm, der mit Pferdemift angemacht und fehr 
dünn iſt. Wenn diefer Ueberzug an. den innern 
Wänden der Kellen und Pfannen gut anhängt und 
wenn er gehörig getrodnet ift, fo bat man feine 
nachtheiligen Zufälle zu fürchten. | 

Sn andern Bießereien giebt man den blechernen 
Kellen und Pfannen den Borzug; fie find faft eben 
jo fchwer, als die gußeifernen, indem fie mit vielen 
Armirungen verſehen find, die ihnen Halt geben und 
auch einen ftärfern Lehmüberzug haben müffen. Die 
Zapfen der Pfannen bringt man gewöhnlich etwas 
unter dem Schwerpuncte an, damit fie ſich bei dem 
Guß und in demAugenblid, in welchem ver Schweres 
punct verändert wird, leichter handhaben laffen. Fig. 
98, Taf. IV, ftelt eine gußeiferne Pfanne dar, wels 
he 200 Klgr. Roheifen aufnehmen kann; Fig. 59 
eine blecherne Pfanne, aus der man 1800 Klgr. gie— 
Ben fann. Dieſe Pfanne hängt an einem Bügel, 
defien Ring von dem Hafen eines Krahns aufge 
nommen. wird; fie fann mit einer Röhre oder einem 
Ausguß aa verfehen fein, den man auf dieſelbe 
Meife wie das Innere der Pfanne mit einem Ueber: 
zuge verfieht, und durch den das Eiſen von unten 
abläuft, fo daß es micht abgefhäumt zu werden 
braucht; auch läßt fich eine Pfanne mit diefer Eins 
tichtung bequemer entleren. 

Wenn die Pfannen eine gewiffe Größe haben, 
fo ift es zweckmäßiger, fie mit einem frummen.Hebel.. 
ju führen, Fig. 60, und es ift dieß befier, als m 
fe mit Querſtangen verfehen find, von. denen 

Scyauplag 103. Bd. 2, Aufl. 18 | 
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‚eine auf der andern Seite dazu dienen fann, um 
die Laft zurüdzubalten, damit fie dem abgießen» 
den Former weniger hinderlih werde. Man hängt 
fie mittelft eines zweimal rechtwinklich gebogenen 
Bügels oder mittelft eines Balancierd, der mittelft 
eines Zapfend und Hafens mit einem Krahne ver- 
bunden ift, auf. 


Fig. 61 zeigt das Ganze eines fehr einfachen 
Mechanismus, mittelft welchen 2 oder 3 Arbeiter 
obne irgend eine Gefahr fehr große Gußflüde ab: 
gießen können. Diefer Mechanismus beftehbt aus 
einem Balancier mit einem Ringe und mit zwei 
Stangen, welde die Zapfen der gehörig armirten 
Pfanne umfafieen. An der einen Stange ift eine 
Schraube ohne Ende angebradht, welche durch das 
Heine Schwungrad bewegt werden kann; fie dreht 
ein Zahnrad, welches an dem einen Zapfen der 
Dfanne befeftigt if. Die eifernen Stangen, welche 
an den Balancierftangen befeftigt find, dienen dazu, 
dem Buß die Richtung zu geben, wogegen man 
mit der Schraube ohne Ende die Neigung ver 
Pfanne nach Belieben beftimmt. 


Auf der franzöfifchen Hütte zu Indret giebt es 
‚wei Gießpfannen, welche durch den fo eben befchrie- 
benen Mechanismus bewegt werden, und von denen 
bie eine 11000 und die andere 6000 Klgr. Rob: 
eifen aufzunehmen im Stande if. Ihre Hauptdi- 
menfionen find folgende: 


Gießpfanne für 11000 Klgr. 


| Meter 
Innerer Durchmeſſer ohne Lchmüberzug . 1,380 
Tiefe } ; : ; j R 1,500 
Zahnrad, Durhmeflr - 2 03600 


2 





Meter 

Schraube ohne Ende N iraet Gängen, m 
Durchmeſſer . 0,150 
Desgleichen Gänge s i 0,040 


Zapfendurchmeffer ; j . 0,110 


Gießpfanne für 6000 Klgr. 


Innerer Durchmeſſer DR Lebmüũberzus .. 1425 
Ziefe i + 1,100 
Zahnrad, Durchmeſſer 0,470 
Schraube ohne Ende mit zwei Gängen, 
Durchmeſſer - ; 2 0,080 
Deögleihen Sänge . ; .. 0,040 
Zapfendurghmefler 0,090 

Die Gießpfanne zu 6000 Kigr. (übt Pr am 
Deften bewegen, weil fie eine weit Fleinere Schraube 
ohne Ende hat, welche folglihd mit einem fteileren 
Gewinde verfehen it Die größere Pfanne müßte 
ebenfalls mit einer folden Schraube verfehen fein. 
— Eine ähnlide Gießpfanne ifk in des Berg: und 
hüttenm, Zeitung 1847 ©. 517 u. f. w. befchrieben 
und abgebildet, 

Außer den Pfannen, von denen wir bier geredet 
haben, haben die Gießereien und hauptfächlich bier 
jenigen, welche unmittelbar aus einem Hohofen gier 
Ben, auch noch fehr verichieden große eiferne Kellen, 
dig. 62, die hauptfächlich zum Abguffe Feiner Stüde, 
fowie auch Kellen mit Hebeln, Fig. 63, welche haupt⸗ 
ſächlich zum Guſſe der auf. offenem Heerde Anger 
daͤmmten Stücke gebraucht werden. 
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Behntes Capitel. 
Die Förmerei. | 


Unter der Förmerei verfteht man die Kunft der 
Herftellung der zum Guſſe nöthigen Formen. Die 
verfchiedenen Arten derſelben kann man am Beften 
nach der Verfchiedenheit der Formmaſſe eintheilen, 
welche zur Darftellung der Formen oder. der hohlen 
Räume gebraudht werden. Eine andere Abtheilung 
würde die in offenen oder unbededten Guß und in 
bededten oder in Kaftenguß und Lehmguß fein; weil 
die unbededten Formen aber immer in Sand gemadıt 
werden, fo ift diefe Art der Förmerei als die eins | 
fachfte bei'm Sandguffe zu betrachten. ZZ 

Bon der Befchaffenheit, welche das Eifen in! 
der Gußwaare haben fol, hängt es in fehr vielen v 
Fällen ab, ob man das Einformen des Modells in: 
magerm. und feuchtem, oder in fettem und ges: 
trodnetem Sande vornehmen laſſen wild. Soll das“ 
Eifen weich bleiben, um fich bohren, drehen und: 
feilen zu laſſen; fol e8 ferner dicht und von kleinen 
Luftblaſen möglichft frei, auch im geringften Grade: 
zerbrechli und fprüde -fein, fo darf es nicht ina 
feuchtem (grünem) Sande gegoffen werben, obs 
gleich dieſe Gießerei aus einleuchtenden Gründen die: 
wohlfeitfte ift. Kommen fehr viele, verfchiedenartig ii, 
geftaltete Kerne por, weiche in feuchtem Sande nidhti: 
fiehen würden, fo muß ſchon deßhalb fetter Sand, 
zur Anfertigung der formen genommen werden. Das 
Gießen in Lehm fann nur bei fehr großen und dien | 
Gußwaaren, und wenn Gründe vorhanden find, die | 
Koften der Anfertigung eines Modells zu vermeiden, | 
geduldet werben. | 
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Die äußere Geſtalt der Gußwaare beſtimmt das / 
gegen, ob fie offen oder verdeckt, nämlich zwiſchen 
zwei oder mehren Kaften abgegofien werden muß. 
Die Kaftenförmerei ift folglich der offnen Förmerei 
und der Lehmförmerei entgegengeſetzt; fie giebt aber 
feinen Eintheilungsgrund ab, weıl fie eben fo gut 
bei’m fetten als bei'm magern Sand anwendbar ift. 
Nach den Stoffen, aus denen die Formen zum 
Eifenguß bereitet werden, entftehen daher drei Haupt: 
abtheilungen der Gießerei oder Förmerei, naämlich: 
Sandgießerei, Lehmgießerei und Schalen: 
guß. Der Formfand zerfällt, wie ſchon bemerft, in 
magern (weniger thonhaltigen) oder Sand. im 
:engern Sinne. des Worts und in fetten (mehr 
-thonhaltigen), der entweder von Natur thonhaltig 
ift, oder der künſtlich, durch Vermengung von Sand 
und Lehm dargeftellt und der dann zum Unterfchiede 
von dem Sande Maffe genannt wird. Man uns 
terfcheidet Daher eignentlihe Sand: und Maſſe— 
förmerei oder Maffeguß. Der eigentliche oder 
magere Sand wird zur Verfertigung der Formen 
entweder nur in einer gehörig diden Schicht vor dem 
Den, auf dem Boden der Hütte oder Gießerei, dem 
fogenannten Heerd, ausgebreitet, oder ‚in hölzernen 
oder eifernen Käften oder Laden eingeſchloſſen. 
Man unterfcheidet daher bei'm Sandguß die Heerd⸗— 
fürmerei, dın Heerdguß und die Kaften= oder 
Ladenförmerei, Kaftenguß. Die Förmerei mit 
Maffe ift immer Kaftenförmerei. Man erhält dem: 
nah mit Herrn Karmarfch folgende Lleberficht der 
Förmerei für den Eifenguß 5 ® 
A. Heerdförmeret. 

. Sandgus B. Kaſtenförmerei. 
I. Maffegubß. 
1. Lehbmguß. — 
IV. Schalenguß. | 
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Erſter Artikel. 


Bon dem Sandguß oder der Sand: 
| förmerei. 


Allgemeine Bemerkungen. 


Der (magere) Sand befigt, wie ſchon bemerft, 
fo wenig bindende Kraft oder Zufammenhang, daß 
man die daraus angefertigten Formen im feuchten 
Zuftande zum Guß anwenden muß, weil fie bei’m 
Trodnen abbrödeln oder gar auseinander fallen würs 
den. In diefem Zuftande wird der Sand naffer 
oder grümer Sand genannt. Diefe Art der För⸗ 
merei iſt die wohlfeilfte, weil die Formen am Schnell: 
ften vollendet find und nicht getrodnet zu werden 
brauchen. Man bedient fich ihrer daher am Häufig: 
ften und namentlich in allen Fällen, wo a. die For— 
men nicht zu groß find, um bei dem Drude des 
eingegofienen Eifens ihren Zufammenhang zu bes 
halten; b. die Formen feine feinen Verzierungen oder 
fonftige ſehr freiftehende Theile enthalten, welche 
leicht wegbrechen ; c. die Gußftüde nicht der größten 
MWeichheit bedürfen. In dem naffen Sande wird 
nämlich das Eifen ziemlich ſchnell abgefühlt (abge: 
fehredt), wodurch dünne Stüde durch und durch hart 
werden, dickere aber wenigftend auf der Oberfläche 
eine, die nachfolgende Bearbeitung erfchwerende, harte 
Haut befommen. — Die Feuchtigkeit des naffen 
Sandes, die ſich in Wafferdampf und MWafferftoffgas 
verwandelt, wird theild Durch Die Poren des Sandeg, 
theil8 durch die Fugen der auf einander ftebenden 
Käften bei'm SKaftenguß, theils durch abfichtliche 
Luftabzüge (Windpfeifen) entwidelt. Diefe Wind: 
pfeifen beitehen darin, daß man an verfchledenen 
Stellen mit Drabtftangen in den Sand ſticht und 
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diefelben wieber herauszieht, wodurch bünne Candle 
entfichen oder runde, etwas ſpitz zulaufende, mehr 
oder minder ftarfe Stäbe mit eindämmt, dann wie- 
der herauszieht und auf dieſe Weife die Luftabzüge 
bildet, oder, blecherne, in der Wand durchlöcherte 
Röhren einfchiebt. — Zur Sandförmerei ift ftets ein 
Modell nöthig, welches die Geftalt des zu erzeu- 
genden Gußſtücks befigt, und wenn legteres ein genau 
beftimmtes Maaß haben fol, fo muß das Modell 
in dem VBerhältniffe länger, breiter und dicker fein, 
al8 das Eifen der Erfahrung zufolge fchwindet. 
Man bedient fich deßhalb bei der Anfertigung der 
Modelle nach Zeichnungen des fchon weiter oben ers 
wähnten Shwindmaßftabse. Die Modelle bes 
fiehen gewöhnlich aus Holz, welches recht troden 
fein muß, damit fie nicht ſchwinden oder fich werfen. 
Zu vielfältig abzugießenden Stüden fertigt man Mo: 
delle von Eifen, Meffing, Bronze, Blet, Stein u. 
ſ. w. anz felten find Modelle von Gyps oder Wade. 
Die Modelle find mit großer Sorgfalt anzufertigen 
und müflen fo geftaltet fein und. fo in den Sand 
gelegt werden, daß fie ſich aus bemfelben, in den 
man fie eingefenft, oder den man darüber geformt 
bat, leicht wieder ausheben laffen, ohne Theile des: 
jelben wegzureißen; fie müffen ferner glatt und recht 
troden fein, damit fein Sand daran hängen: bleibe; 
metallene Modelle werden aus legterm Grunde wohl 
fogar erwärmt. Oefters ift es nothiwendig, zer: 
fhnittene Modelle anzuwenden, die aus zwei oder 
mehren, genau zufammenpaffenden Theilen beftehen. 
Zumweilen ift nicht das ganze Modell des Gußſtücks, 
ſondern nur ein Theil desfelben erforderlih, durch 
deſſen wiederholte Einformung die Form über den 
ganzen Gegenftand hergeftellt wird. 
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IL. Bon dem Heerdguß oder der Heerbförmerei. 


Der Heerdguß oder die Heerdförmerei 
liefert einfache, vorzüglih flache Stüde, die meift 
nur auf einer einzigen Seite eine ganz ebene, ober 
mit beftimmten Umriffen (Verzierungen u. dergl.) 
verfehene Oberfläche haben müflen, wie 3. B. Heerd⸗ 
platten, Dfenplatten u. f. w., mande Zopfdedel, 
ordinäre Gewichte, Amboße für Hammerwerfe u. 
f. w. Da die Modelle für diefe Gegenftände in Die 
Eandfläche eingedrüdt werden, fo müflen fie ver: 
jüngt, d. h. ihre Seitenfläde, oder Ränder nad) 
unten und einwärts fchräg fein, um das Wiederaus— 
heben ohne Befchädigung der gemachten Vertiefung 
—zu geftatten. Zur Bequemlichfeit verficht man die 

- Modelle mit einem Handgriffe. Der Sand zur Heerd— 
förmerei darf nicht zu fein fein, fonft drüdt er ſich 
zu dicht zufammen, Feuchtigkeit und Luft entweichen 
unvollfonmen und das Eifen gießt fih nicht ſcharf, 
nimmt auch Blafen an. Er wird fiharf getrocknet 
und gelinde gebrannt, mit 4 Pulver von Holzkohle, 
Steinfohle (Sandfohle) oder Coaks verſetzt, geftebt, 
angefeuchtet, mit einem Holze gut durch einander 
gemengt und dann fogleich zum Formen verbraucht. 
Schon gebrauchter Sand kann dem frifchen zugemifcht 
werden. Der Zuja von Kohle macht, wie fchon 
bemerft, den Sand poröfer und vermindert feine 
MWärmeleitungsfähigfeit. Der Heerd, d. h. nämlich 
der zur Förmerei beftimmte Theil der Sohle von der 
Hütte oder von dem ©ießereigebäude, welder aus 
Sand und Kohlenftübbe x., furz aus einer fehr 
lodern Maſſe befteht, wird gehörig durch Umftechen 
mittelft einer Schaufel, aufgelodert, mit Lineal und 
Sepwage fo geebnet, daß er eine horizontale Fläche 
bildet und dann 4 bis 1 300 hoch mit dem zube— 
feiteten Formſand überfiebt. 
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Wir wollen nun zuvörderſt das allgemeine Ver: 
fahren bei der Heerdförmerei und dann fpecielle Fälle 
derfelben betrachten. 


Die zum Ausformen nöthigen Werkzeuge, 
welche der Former auf dem Heerde gebraucht, find 
folgende: 

1) Eine Setzwage zum Horizontalftellen der 
Modelle, Taf. IV. Fig. 56, nebſt einem Richt: 
ſcheit. \ 

2) Die Dammhölzer zum Auspugen (Ausdäme 
men) der eingedrüdten Formen. Sie beftehen a. aus 
dem Dämmblatt, einem länglicy vierfeitigen 
dünnen und glatten Bretchen. von hartem Holze, 
Taf. VII. Sig. 119, und b. dem Dämmbrete, 
Big. 120, welches auf der obern flachen Seite mit 
einem Griffe zum Anfaſſen verfehen ift und etwa 
5 Zoll Länge und 3 Zoll Breite hat. | 


3) Ein hölzerner - er zum Einflopfen 
der Modelle, Taf. III. Sig. 5 


4) Eine eiferne — Fig. 49, womit 
die Formen vor dem Aufnehmen (Ausheben) des 
Modells unterftochen werden, damit die bei'm Ab: 
gießen ſich entwidelnde Feuchtigkeit durch dieſe Deff: 
nungen entweichen Fönne. 


5) Der Staubbeutel, welcher von feiner 
Leinwand gemadht und mit Kohlenftaub angefüllt 
ift, u die fertigen Sandformen beftäubt werden, 


dig. 4 

— Der Küß, Fig. 121, eine mit einem lan— 
gen Stiele verfehene Feine Krüde, die mit Lehm 
überzogen und gefhwärzt if. Mit diefem Snftrus 
mente verhindert der Former theils das zu ftarfe Ein: 
ſtrömen des Gußeifens in die Form und bewirkt das 
Zurüdhalten der Unreinigfeit des Eiſens, theild be- 
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wirkt er damit das völlige Ausfüllen der Form. 
In der lebten. Abficht kann aber der Küß nur bei'm 
Abguß größerer Platten u. dergl. angewandt wer— 
den, wo denn vorzüglich bei garem Gußeifen mit 
demjelben hanthirt werden muß, um dieß an die 
entfernteften und fpigigftien Enden der Form binzu: 
bringen und dem ganzen Stüd die erforderliche Dünne 
und Leichtigkeit zu geben. Bei'm Abguß kleiner und 
ſchmaler Sadyen, als ©itterwerfe, Röſte ıc., läßt fich 
der Küß nicht anwenden, fondern der Former ges 
‚braucht gewöhnlich einen, an dem Ende verfohlten, 
hölzernen Stab. 


Das Einformen felbft gefchieht nun folgen: 
ber Geſtalt: = 


Nachdem, wie ſchon bemerkt, auf dem geebneten 
— der Formſand in einer etwa 1 Zoll ftarfen 
age egal ausgeftreut und mit dem Richtfcheit etwas 
glatt gefrichen worden, wird das auf der linfen 
Seite mit Leiften verfehene Modell darauf gelegt, 
mit dem Hammer eingeflopft, die Sebwage darauf 
gelegt und nun bis zu der gehörigen Tiefe in einer 
völlig horizontalen Lage eingefenft; dann der 
an den Seiten befindlihe Sand mit den Händen 
glatt gedrüdt und der Einguß (die flah ausge: 
holte Rinne an der obern Seite des Modells zum 
——— des Eiſens) mit der obern Fläche des 
odelld egal gemacht und ihm der gehörige Fall 
gegeben, damit das fließende Eifen gefchwind genug 
in die Form fommen und fich fchnell darin ausbrei- 
‚ten könne, Bei fchmalen Sachen wird immer nur 
ein Einguß gemacht und diefer gerade in die Mitte 
des Stücks geſetzt, Taf. VIL Fig. 117, b. Bei 
breiten Sachen wird hingegen eine fsgenannte 
Scheere, die aus zwei Eingüffen befteht, Fig. 
117, b’b’, gemadt. Hierdurch erhält man den Bor: 
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theil, daß fich das Eifen fchneller und gleichförmiger 
in einer foldhen Form ausbreiten Fann. 

Sf der Einguß fertig und der Sand an den 
obern Kanten des Modell egal geftochen, fo wird 
das leßtere etwas gelüftet (welches gefchieht, indem 
man mit dem Hammer fowohl oben darauf als an 
die entgeyengefegten Seiten besfelben klopft) und 
dann herausgehoben. — Dieß Herausheben des Mos 
dells gefchieht mit Behutfamfeit und in horizontaler 
Richtung, damit in der Form nichts lädirt werde. 

Auf diefe Weife wird erft mit dem Einformen 
auf Dem ganzen Heerde hinunter fortgefahren, fo daß 
zwifchen jeder Form ein Raum von einigen Zollen 
breit ald Scheidewand bleibt. Alsdann übernimmt 
ein geübter Former das Ausputen (Ausdämmen) 
der Formen, welches er mit den oben befchriebenen 
Dämmbhölzern verrichtet, indem er mit: dem Dämm— 
brete die rauhen Stellen glatt ftreicht und mit dem 
Däammblatt in den Fugen und tiefern Stellen des 
Modells herumfährt. Sf die Form fo weit fertig, 
fo wird fie geftäubt, d. 5. mit Kohlenftuub bes 
pudert, wodurch fie nicht nur die gehörige Sauber: 
feit noch erhält, fondern auch das zu gießende Stüd 
ein befleres Anfehn befommt. Dieß gefchieht mit 
allen ausgedämmten Formen zugleich. Nach dem 
Stäuben wird die Form nochmals mit dem Dämm« 
bret überfahren. 

Die Formen werden, wie ſchon bemerkt, auf 
zweierlei Weife gefüllt, entweder mittelft Schöpffel- 
len, oder indem man das Eifen aus der Abftichöff- 
nung des Schmelzufens hineinlaufen läßt. 

Das Schöpfen geichieht mittelft großer eifer: 
ner Kellen (Schöpffellen) Fig. 62, Taf. IV., die 
inwendig, um das Verbrennen derfelben zu verhüten, 
mit dünnem Lehm oder Thon überzogen und aud 
wohl mit in Wafler angerührtem Kohlenftaube ge: 
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ſchwärzt ſind, wodurch auch das Anhängen des Guß⸗ 
eiſens und der Schlacke verhindert wird. — Nach— 
dem dieſe Kellen vorher erwärmt worden find, wird 
dann das erforderliche Eilen aus dem Wor= oder 
Schöpfheerd oder der Stihöffnung des Dfend damit 
berausgeholt, zu der Form bingetragen und Dafelbft 
ausgegoffen. — Das Füllen der Formen unmittelbar 
aus dem Dfen, das fogenannte Vorfegen oder 
Raufenlaffen, gefhieht, indem man die Formen 
dergeftalt auf den Heerd vor dem Dfen madıt, ‚daß 
das abgeſtochene Bußeifen von felbft hinein— 
laufen kann. Es wird weiter unten näher be 
fchrieben. 

Beim Gießen fommt ed nur darauf an, daß 
dieß nicht zu langſam und nicht zu gefchwind ger 
fhieht. Im erften Falle würde das Eifen zu früh 
erftarren und die Form nur unvollftändig ausfüllen. 
Im zweiten Sale würde durch das zu heftige «Her: 
einftürzen des Kifengufjes die Form verderben und 
das Gußſtück zu plump ausfallen. 
| Aus dem Vorhergehenden ergiebt fih, daß zu 
der Heerdförmerei eine leichte, geübte Hand und Ge: 
wandtheit des Formerd erfordert wird; Daß aber 
feine vorzügliche Gefchidlichfeit dazu gehört; denn 
nächft der Dereitung des Formſandes fommt es vor: 
züglich nur auf ein gut gearbeitetes Modell an. ft 
dieß gehörig fauber und ausheblich gemacht, fo hat 
der Former nur wenig an der damit gebildeten Form 
nachzubeffern. Sein Gefchäft. befteht nur darin, daß 
er das Modell horizontal einformt, unterfticht, es 
behutfam aushebt, die Form, im Fall es nöthig 
ift, mit den Dämmbölzern nachputzt und aus-— 
beffert (wenn dieß nicht zu gefchehen braucht, fo 
iſt's defto beffer) und fie endlich ftäubt. In einer 
fcharfen, faubern Form kann auch ein gutes Gußftüd 
bereitet werden; die Schönheit: der Form hängt aber 
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vorzüglich vom Model ab. Mithin trägt der: Former 
wenig zu ‚diefer Eigenfchaft des Gußwerfs bei, ſon— 
dern es ift mehr die Sade der Formtifchler, von 
deren Gefchidlichfeit überhaupt fehr viel zu dem gus 

ten Erfolge der Förmerei und Gießerei abhängt. 
Es iſt jegt noch übrig, das weiter oben er» 
wähnte Borfegen zu befchreiben, obgleich es in 
gut eingerichteten Gießereien faft gar nicht mehr und 
nur bei'm Abguß fehr großer Platten gefchieht, die 
nicht füglich mit Kellen oder Pfannen abgegofien 
werden können. — Dieß gefchieht, wenn auf dem 
ganzen Heerde hinunter fi) ausgedämmte Formen 
befinden, die von dem aus dem Dfen gelaffenen 
Eifen unmittelbar abgegoffen werden folen. Zu 
dem Ende maht man von der Stichgoffe des Ofens 
an einen mit Formſand ausgefchlagenen Graben, 
welher an dem ganzen Heerd in gerader. Richtung 
binunter geht, giebt diefem gehörigen Sal, damit 
das Gußeiſen ſchnell genug fließen fünne, macht die 
Formen in einer etwa einen Fuß breiten Entfernung 
davon, auf dem Heerde hinunter, jedoch fo, daß 
jede einzelne Form tiefer als der Hauptgraben liegt, 
leitet in jede einzelne Form einen Quergraben (den 
Einguß) und fegt bei jedem derfelben eine dazu pafs 
fende, mit Lehm beftrichene Schaufel, Fig. 116 u. 
117, Taf. VIT. g (Abſchlageſchaufel), fo daß 
dadurch das Hinunter- oder Vorbeifließen des Guß— 
eifens in den Hauptgraben a, Fig. 116 und 117, 
verhindert und ed genöthigt wird, in die Formen 
c, c zu Saufen; um aber auch zugleich damit dem Eis 
fen, wenn genug in die Formen gekommen ift, Eine 
halt thun (e8 abfchlagen) zu fünnen. Bei'm Ab- 
ſchlagen wird daher eine foldye Schaufel gefchwind von 
ihrer vorigen Stelle weggenommen und vor den Ein- 
guß b geftellt. - Um diefe Schaufeln in ihrer Stellung 
erhalten zu können, werden fie gegen dazu horizontal 
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aufgerichtete Eifenftangen e, e gelehnt. Fig. 116 
zeigt diefe Vorrichtung im Profil und Fig. 117 zeigt 
fie im Grundriſſe. 

Damit nun das Eifen bei'm Abftechen nicht zu 
ftarf ftröme und die Sachen verderbe, fo legt man 
oben über die erfte Form das fogenannte Wiſch— 
oder Wehreifen, Fig. 118, a b, welded genau 
in den gemachten Graben paßt und, nachdem «8 mit 
feinem Stiele gehoben oder niedergedrücdt wird, mehr 
oder weniger Eifen durchpaffiren läßt und aud 
Schlafen und Unreinigfeiten zurückhält. Indeß 
fommt ed vorzüglich auf die Größe des Stichlochs 
im Ofen an, wenn nur immer fo viel Eifen heraus— 
ftrömen fol, als zum gehörigen Ausfüllen der For: 
men nöthig if. — Das Stichloch oder die Goffe 
macht aber nicht der Förmer, fondern ein Arbeiter 
bei'm Dfen. \ 

Bei dem Laufenlafien find nun drei Leute ber 
fchäftigt: eim Förmer befindet fich auf der hintern 
Seite des Heerdes, mit dem Küß in den Händen, 
bei der obern Form, verhindert das zu heftige Eins 
firömen des Eiſens und fucht die ganze Form gleich: 
fürmig damit auszufüllen. Iſt dieß gefchehen, fo 
fagt er zu feinem Gehülfen, welcher die Abfchlages 
Schaufel dirigirt: ab! und ſchnell nimmt dieſer Die 
Schaufel von ihrer vorigen Stelle weg und fticht fie 
vor den Einguß, wodurch fogleich der weitere Zus 
fluß des Eifens in die Form verhindert wird. So 
neht es von einer Form zur andern, bis zur legten. — 
Ein dritter dirigirt das Wifcheifen und hebt oder 
fenft e8 nach dem Kommando des Meifters. 
| Sind die abzugießenden Stüde von mäßiger 

Größe, fo dauert dieſer ganze Proceß etwa fünf Mis 
nuten. Dan fieht aus diefer Operation, daß das 
Borfegen nur bei foldhen Sachen Statt finden fann, 
die ucht vorzüglich leicht und dünn werden follen, 
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denn es läßt fih dabei Faum verhindern, daß mehr 
Eifen in die Form komme, als hineinfommen darf. 


Alle Eleinen, dünnen und leichten Sachen müffen alfo 
gefchöpft werden. | 


Das Finale diefer Gießerei befteht darin, daß 
man das noch rothglühende Gußwerk mit trodner 
Kohlenftübbe bewirft, wenn ed große Platten find, 
um das Werfen oder Ziehen derfelben zu verhüten, 
Beſchwerungsgewichte darauf feßt und fie dann, wenn 
fe erfaltet find, aufnimmt und abpußt., 


Eine Borfichtsregel, welche, wenn man fie bes 
obadhtet, zum guten Gerathen des Gußwerks bei- 
trägt, ift dies daß man den Formſand 1) nicht zu 
feuht oder naß macht und 2) verhütet, daß das 
fließende Metal auf feinem Wege zu den Formen 
auf eine naffe Stelle ireffe. 

Im erften Sale, wenn der Sand etwas zu 
feucht war, wird das in die Form fließende Eifen 
ju fochen und zu fprudeln anfangen und das zu 
gießende Stüf Beulen und Blafen befommen, folgs 
lich untauglich werden. Trifft aber im zweiten Falle 
das Bußeifen auf eine wirklich naffe Stelle, fo wird 
es mit Heftigfeit erplodirt und oft mit großer Ges 
fahr in der Hütte herumgeworfen. Diefe Erfcheis 
nung erklärt fi) aus den plöglich entftehenden Dam- 
pfen. Um foldye Erplofionen zu verhüten, muß alfo 
bei Anfeuchtung des Heerdes und des Formfandes 
lorgfältig verfahren werden. Auch fieht man bei 
Kormirung des Hauptgrabens fehr darauf, daß die— 
fer gehörig dicht und egal mit mäßig feuchten Form: 
fand ausgefchlagen wird, um das Unterfichfreffen des 
Eifens, wo e8 auf naſſe Stellen ftoßen könnte, zu 
berhüten.. Aus diefem Grunde wird. au) oben bei 
der Goſſe im Hauptgraben ein Lehmbett von trodnem 
dehm gefchlagen. — 
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Zu dem Heerdgußwerfe gehören die gewöhnlichen 
vieredigen, aus einzelnen Blättern beftehenden, grös 
ben Stubenöfen. Um einen ſolchen Dfen zu— 
fammenfegen zu können, müflen die Borderblätter auf 
ihrer linfen Seite nothiwendig zwei Fugen, Fal— 
zen oder Nuhten haben, wo die Geitenblätter bins 
eintreten Fönnen, damit der ganze Ofen zufammen> 
gehalten und dicht werden fünne. Die BVerfertigung 
diefer Nuthen feheint Schwierigfeiten zu haben; man 
bewerfftelligt fie aber auf eine fehr leichte und ein— 
fache Art, mittelft der fogenannten Leiſteiſen, 
ig. 117, b,h. Diefe mit Lehm überzogenen und 
geſchwärzten Eifenftäbe, welche an einer Seite genau 
die. Breite der Nuth haben, legt man, wenn die 
Dfenblätter eingeformt find, horizontal über dieſelben, 
genau an die Stelle, wo die Nuth bin muß und fenft 
fie mit ihren beiden Enden fo tief ein, daß darunter 
noch ungefähr ein 4 Zoll hoher Raum zum Durdy- 
fließen des Gußeifens bleibt. Bei'm Abgießen wers 
den fi) daher auf der obern oder Bußfeite folcher 
Platten Diefe Vertiefungen oder Nuthen mittelft der 
Leifteifen bilden müffen. Sobald das Gußeifen in. 
der Form nur erftarrt ift, werden die Leifteifen aufs 
genommen, damit fie fich bei'm völligen Erkalten 
nicht feſtkllemmen und verziehen. | 

Die beider Heerbförmerei vorfommenden Hauptz 
fälle Laffen fiy auf folgende Beiſpiele zurüdführen: 

1) Eine einfahe Platte, welde nur 
auf einer Seite ganz glatt oder mit Ver— 
zierungen verfehen fein foll. Das Modell 
wird, die glatte oder verzierte Seite nach unten, in 
den Sand eingedrüdt. Die obere Fläche des Guffes 
fällt hierbei, weil die Form ganz .offen ift, uneben- 
aus (f. Fig. 117, cc). 

2) Eine DOfenplatte, welde auf der 
einen Seite Verzierungen, auf der andern 
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Seite an zweien ihrer Ränder Salze bes 
fist. Man formt die verzierte Seite nad unten 
ein. und bildet die Falze oder Nuthe auf der obern 
Fläche durch Einlegen zweier Leifteifen, welche wir 
oben beſchrieben (Fig. 117, c'). 

3) Eine Platte mit einer einzigen 
großen, vieredigen Deffnung (ein rabmars 
tiges Stück). Das Modell kann eine maffive Platte 
(ohne Deffnung) fein; nach dem Ausheben desfelben 
wird durch vier hölzerne Leiſten in, der Vertiefung 
der Form ein Raum abgegrenzt, den man mit Sand 
vollftampft. Nach dem Wegnehmen der Leiften bil: 
det diefer Sandförper eine Erhöhung (einen Kern), 
um welchen das Eifen herumfließt. Zur Bildung: 
einer runden Deffnung gebraudt man einen fo aus: 
geichnittenen Kranz (Fig. 117, d9. — Ueberhaupt 
muß bier bemerkt werden, daß ein geſchickter Heerd: 
fürmer manches Modell erfparen fann. Zum Ein: 
formen großen Platten reicht er 3. B. mit einem 
bloßen Stab aus, der nur die vorgefchriebene Ränge 
und Breite hat, indem die ebene Fläche der Platte 
mit Richtfcheit und Setzwage hergeftellt werden fann. 
Um ein Rad einzuformen, gebraucht er nur dad 
Modell von einem Arm und einem Stüd des Kranzeg, 
welche er zur Anfertigung aller Arme und des Kranzes 
benutzt. Der Arm mit dem Theile der Peripherie 
wird nämlich in dem Mittelpuncte fo an einem Stifte 
befeftigt, daß er fich rings um denfelben drehen und auf 
diefe Meife das ganze Rad eingedämmt werden kann. 

4) Eine Platte mit mehren, nidt zu 
Heinen Deffnungen, ein Dfenroft oder der— 
gleihen. Das Modell enthält die nämlichen Oeff— 
nungen, jedoch mit fohrägen Wandflächen, um das 
Ausheben zu erleichtern; die Kerne bilden fich alfo 
dur das Einformen felbft unmittelbar. Ein Ofen: 
toſt wird natürlich ſtets fo eingeformt, daß die ſchma— 
Sschauplatz 103, Bd. 2, Xufl. 19 


| 
| 
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len Flächen feines Kranzes und feiner Stäbe nad 
‚unten zu gefehrt find. 

5) Eine Platte mit Fleinen Löchern. 
Das Model hat die Löcher nit. An den Stellen 
der Form, wo die Löcher entftehen follen, fegt man 
Kerne von gebranntem Lehm in den Sand ein, weil 
Sandferne von geringem Umfange dem Drude des 
Eifens nicht widerftehen würden. Auf ähnliche Weile 
formt man große Zahnräder, deren Kranz zuerft glatt 
eingeformt wird, worauf man Kerne von fetten 
Sand herumfegt, um die Zwifchenräume der Zähne 
zu bilden. Diefe Kerne werden, damit fie ganz 
gleih und regelmäßig an Geſtalt ausfallen, in einer 
hölzernen, zinnernen und meffingenen Form, dem fo: 
genannten Kernfaften, verfertigt. Wir Fommen 
auf die Anfertigung der Kerne zurüd, | 

6) Sollen Gegenftände gegoffen werben, bei 
denen es auf ſchöne, glatte und ebene Flächen an: 
fommt, — denn die obere unbederte Fläche Fann 
nie vollfommen glatt werden — und find Die abzu: 
gießenden Stüde entweder zu groß, um in Käften 
gegofien zu werden, oder bat man fonft Urſache, 
den Kaftenguß zu vermeiden, fo macht man von dem 
jogenannten verdedten Heerdguffe Gebraud. 
Dazu werden eine oder mehre eiferne Platten, wel: 
‘he die Geftalt und Größe der obern Fläche der ab: 
zugießenden Gußwaaren befiten, und deren untere, 
der Form zugefehrte Fläche mit Lehm überzogen ift, 
angewendet. Damit der Lehm beffer am Eifen haf- 
te, werden diefe fogenannten Verdedplatten auf der 
einen Seite rauh gegoffen, oder mit Zaden verfehen. 
Der Lehm wird auf die mit Zaden verfehene Fläche 
der Verdeckplatten aufgetragen, geebnet und glatt ge: 
firichen und wenn er lufttroden geworben ift, ftarf 
ausgetrodnet, weldyes in den Darr- und Trocken— 
fammern gefhicht. Die getrodnete glatte Flaͤche bes 
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reiht man alddann mit einer durch Kochen von 
Mehl mit Kohlenftaub in Waffer erhaltenen Schwärze, 
welche man wieder eintrodnen läßt. Statt diefer 
Schwärze bedient man ſich indeß mit befierem Erfolg 
eines weniger Eoftbaren Gemenges von Kohlenpulver 
mit Lehmwaſſer, welches noch fefter haftet und nicht 
fo Leicht abſptingt, als das gefochte Flebrige Mehl, 
welches außerdem durch das flüffige Roheifen zerfegt 
zu werden fcheint und zu einer Entwidelung von 
Gasblafen Anlaß giebt, Die fo zubereiteten Verdeck— 
platten werden alddann über die völlig fertige offene 
Heerdform dergeftalt gelegt, Daß die — Lehm be: 
Heideten Flaͤchen bei'm Abgießen mit dem Eiſen in 
Berührung kommen und das flüſſige Eiſen ſcharf 
begrenzen, weßhalb der Einguß auch etwas höher 
liegen muß, als die Oberfläche der Form, um das 
durch einen ftärferen Drud des flüffigen Eifens ge: 
gen die Verdedplatten zu bewirken. Werden mehre 
BDerdedplatten angewendet, fo müſſen fie genau an 
einander paſſen und, ohne Figuren zu bilden, an: 
ſchließen. Auf diefe Weife erhalten die Heerdgußs 
waaren überall glatte Flächen. — Die Berdedplatten 
geben indeß feicht zum Kochen des Eiſens Veran— 
lafjung, weshalb man fich, ftatt der maſſiven eifer: 
nen Platten, auch zwedmäßig eiferner Gitter als 
Verdeckplatten bedient. Die Zwifchenräume in diefen 
Gittern werden mit einer Mifhung von fandigem 
Lehm und Pferdemift ausgefüllt und das ganze Gitter 
damit überzogen, fo daß es eine ebene Fläche bildet, 
Nach dem Trodnen und Schwärzen erhält man auf 
dieſe Weife leichtere Verdeckplatten, welche die Luft 
n Dämpfe beffer, als die mafjiven Platten durch: 
en 


Oft müffen Gegenftände eingeformt werben, 

welche nicht maffiv, fondern durchbrochen find und 

‚ Deffnungen erhalten follen. Deßhalb ma in der 
— 
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Form mit diefen Deffnungen correfpondirende' Kerne 
‚oder Häufchen von Sand, Lehm oder überhaupt von 
‚einer feften Maſſe ftehen bleiben oder eingefegt wer: 
den, welde das Eifen abhalten, die Form audzu= 
füllen, und die nach dem Erfalten des Gußftüdes 
‚aus der Eifenmaffe ausgeftoßen werden können und 
dann die verlangten Deffnungen bilden. Die Kerne 
werden entweder unmittelbar aus Sand gebildet, zu 
welchem Zwecke fie fi bei'm Einformen mit Sand 
ausfüllen und bei’rm Ausheben des Modelles ftehen 
bleiben ; oder fie werden bejonders und nicht in Ber: 
bindung mit, der Form angefertigt, getrodnet und, 
wenn fie die gehörige Geftalt und Größe erhalten 
haben, in die fertige Form an den dazu beftimmten 
Puncten hineingeftellt, aber mit eifernen Stäben oder 
mit Gewichten befchwert, damit fie vom fließenden 
Eifen nicht gehoben oder umgeworfen werden. 
Soll 3.3. eine Platte mit einer Leifte verfehen 
werden, fo legt man einen .angelchwärzten eifernen 
‚Stab (der fi) mit dem flüffigen Roheifen nicht ver: 
binden fann) bis zur erforderlichen Tiefe in die fertige 
Form und bildet dadurd eine verfehrte Leifte. Einen 
gewandten Former erfennt man daran, daß er die 
einfachften Mittel zur Erreichung feiner Zwecke zu 
wählen weiß. — Auch gezähnte Räder find ein Ge— 
genftand der Heerdförmerei. . Bei großen Rädern 
läßt man feine Sandferne ſtehen, um die Zwifchen: 
räume zwifchen den Zähnen zu bilden, weil das 
Eifen die ſchwachen Kerne feicht zufammendrüden, 
fi) auch zu ſehr abfchreden und zu fpröde - werben 
würde, ſondern man formt nur allein den Kranz und 
die Arme nach den vorgefchriebenen Dimenfionen 
vermittelft des Modelles und feßt die Kerne zu den 
Zähnen, welche in einem befonderen Kernfaften aus 
fettem Sande angefertigt und gebrannt find, rings 
7 die ganze Peripherie des Rades flüdweis an. 
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Die: Fig. 133, 134 u. 135 Taf. VIII. geben 
eine bildliche Darftelung von einem der vielen Fälle 
bei'm verdedten Heerdauffe. Es fei eine runde Platte 
mit der in Fig. 134 im Duerfchnitt abgebildeten 
Form zu gießen. Das Modell hat die Form von 
Sig. 135, jedoch ift das Loch c nicht fo angebracht, 
fondern ftatt feiner ein vorftehender Eylinder D, ein 
fogenanntes Kernzeichen (Kernmarfe) von gleichem 
Durchmeſſer mit dem Loche. Die im Sande verblei» 
bende Form zeigt Fig. 133. Der Kern wird auf 
die gewöhnliche Weife von Lehm oder in einem Kern: 
falten gemacht und hat die Form von Fig. 135. Er 
wird in die Form eingeftedt, wozu die Verlängerung 
D dient. Ein Kernfaften oder Kerndrüder ift 
in Fig. 136 abgebildet. Er befteht aus zwei Holz: 
ftüden A und B, zwifchen denen die die Form des‘ 
Kernd habende Höhlung ‚vorhanden if. In diefe 
wird der Kern von Maffe eingedrüdt und eingeftampft, - 
danıı werden beide Hälften des Kaſtens auseinander 
und der Kern herausgenommen, getrodnet und ge: 
ſchwaͤrzt. 

7) Ein anderer gewöhnlicher Gegenſtand der 
verdeckten Heerdförmerei ſind große Gewichte. 
A, B, D, C Fig. 137 iſt das Modell des Ge» 
wichtsſtückes, an welchem ftatt des Henfels ein Stüd 
L, Fig. 138 angefegt ift, welches, wie die punc— 
tirte Darftelung des Henfeld zeigt, deſſen Total: 
umfang repräſentirt. Sol das Gewicht auf der 
Kopfflähe CD eine erhöhte Umfchrift tragen, dann 
wird Diefelbe, aus Zinn oder Blei gefertigt, auf 
diefer Fläche befeſtigt. Iſt endlich das Stüd mit 
der Oeffnung zum Juſtiren zu verfehen, fo bringt 
man ebendafelbft ein SKernzeihen K an. In der 
vorgefchriebenen Geſtalt ift nur das Modell zuerft 
abzuformen, in die durch L erzeugte Deffnung der 
Ring mit der Schleife, die von Gußeiſen m 
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fen werden fol, einzufeßen; ferner find die noch blei— 
benden Räume mit Sand dicht auszufüllen, und 
endlich ift der Kern KL möglidft ftarf mit Sand 
zu befeftigen, damit er von dem Gußeiſen nicht ge— 
hoben werden fönne. _ Das Kernzeichen A. fallt weg, 
wenn die Deffnung zum Juſtiren an der Bodenfläche 
AB fein fol. Um bier die Deffnung einzugießen, 
wird ein Stück Eifen EF, mit einer Deffnung G 
verfehen, in welcher man den hängenden Kern GH 
befeftigt, über die Form gelegt. 

8) Zuweilen beabfichtigt man, dem abzugießen- 
den Stüde auf einer Fläche oder auf einer beſtimm— 
ten Stelle eine große Härte zu geben. Dieß ge 
fchieht, wenn man das flüffige Eifen an ſolchen 
Stellen ſchnell erfalten läßt, oder abſchreckt. Naſſe 
Formen darf man dazu nicht anwenden, weil eine 
große Feuchtigkeit das Kochen des Eifend in der 
Form veranlaffen würde. Deßhalb wird ein ftarfeg, 
angefhwärztes Stüd Eifen zur Begrenzung der Form 
auf der Seite gebraucht , wo man eine harte Fläche, 
3. B. bei Amboßen, Pochftenpeln u. f. f., zu er: 
halten wünfcht. 

Verdecke auf dem Heerde dienen nicht immer bloß 
dazu, ganz glatte Flächen hervorzubringen, fondern auch 
die oberen Flächen der Gußwaare mit Berzierungen 
und Erhabenheiten oder Bertiefungen zu verfehen, 
welche fich durch den bloßen offenen Heerdguß nicht 
darftellen lafien würden. Diefe Erhabenbeiten oder 
. Vertiefungen müſſen dann in den Berdedplatten be— 
findlich fein, oder man drüdt die Form auch in ei- 
nem befondern Kaften ab und ftellt diefen umgekehrt 
über die offene Heerdform, welche durch den Kaften 
und durch andere Verdedplatten ganz zugededt fein 
muß, damit das aus dem (höher als der höchfte Punet 
der Verdeckplatte liegenden) Einguffe in die Form 
fließende Eifen diefelbe völig ausfülle. — Auch Ba- 
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lanciers laffen fich vermittelft eines Verbeds auf dem. 

Heerde formen. Das Unterftüd wird nämlich mit 
einem Berdede im Heerde, und der Öbertheil des 
Modells, der vom Unterftüde getrennt werden kann 
auf dem Unterftüde eingeformt, 


1, Bon der Kaftenförmerei. 


Die Heerdförmerei ift eigentlich nur für folche 
Sachen beftimmt, zu denen ſich die Modelle aushe: 
ben laffen, ohne etwas von der Form mitzunehmen 
und welche zugleich eine ganz glatte Oberfläche ha: 
ben. Durch Berdede und aufgefebte Käften ließen 
fi aber auch ſolche Sachen auf dem Heerde formen, . 
deren Modelle ſich auf gewöhnliche Weife nicht ganz 
ausheben ließen und deren Dberfläche nicht glatt, 
fondern mit Erhabenheiten verfehen war. Diefe ver: 
deckte Heerdförmerei macht eigentlich den Uebergang 
zur SKaftenförmerei, oder ift vielmehr wirklich Kaften- 
förmerei, indem der = den einen und die Ber: 
deefplatte den zweiten Kaften vorftelt. Bequemer ift 
ed aber in den meiften Fällen, ftatt der verdedten 
Heerbförmerei die Kaftenförmerei anzuwenden, weil 
die Zubereitung der Verdedplatten mühſam ift, weß- 
halb fie nur dann angewendet werden, wenn es an 
Käften von gehöriger Größe fehl. _ 

Am Einfachften ift die Kaftenförmerei mit zwei 
Käften. Das Modell liegt dann entweder ganz in 
dem einen Kaften und der zweite dient nur zur Dede, 
oder es ift auf verfchiedene Weife getheilt, fo daß 
die Hälfte oder ein noch Fleinerer Theil in dem einen 
und der andere Theil des Modelld in dem zweiten 
Kaften eingeformt iſt. ES verfteht fib von felbft, 
daß KHäften und Modelle genau auf einander paflen 
müflen, fo daß die Form nad) dem Ausheben des 
Modells und nach dem Zufammenfegen der Käften 
ein vollig zufammenhängendes Ganzes bildet. Die 
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Theilung des Modells hängt von der Figur. Des 
darzuftelenden hohlen Raumes ab und muß nad 
der Art, wie fi das Modell aus dem Sand aus: 
heben läßt, beftimmt werden. J 
Weil bei der Kaſtenförmerei der durch das Mo— 





dell gebildete hohle Raum, oder die Form, von 


allen Seiten mit Sand umſchloſſen iſt, ſo bedarf es 
hier keiner völlig horizontalen Lage der Form oder 
des Formkaſtens, wie bei dem offenen Heerdguſſe. 
Im Gegentheil giebt man den Kaͤſten bei'm Abguſſe 
langer Sachen, zu denen alſo lange Käften ange— 
wendet werden, gern eine fchiefe Richtung oder eine 
Neigung gegen den Horizont bei’m Gießen, damit 
das Eifen im Einguß einen flärfern Drud ausübe 
und die Formen vollfommen ausfülle. Diele fchiefe 
Stellung der Formfäften bei'm Guffe darf man indeß 


- nur dann anmenden, wenn der Kern, welcher bei 


hohlen, Gußwaaren die innere Höhlung bilden fol, 
fo feft und ficher aufliegt, daß er fich nicht verrüdt 


und durch die fehiefe Lage nicht aus feiner Richtung 


gebradht wird. 

Die Größe der Käften (Gießladen) richtet ſich 
nad) der Größe der abzugießenden Sachen. Bei der 
magern Sandförmerei laffen fich eiferne und hölzerne 
Käften anwenden, weil die Form nicht getrodinet 
wird. Weil die Käften mehrentheild von Sand ge: 
ftampft werden müffen und die eigentliche Form nur. 
in der Mitte ftehen bleibt, fo müſſen die Kaͤſten fo 
eingerichtet fein, daß fie den Sand, welder ſich 
zwifchen den Wänden der Kaften und der äußern 


Flächen der Form befindet, feft halten fünnen. Bei 


Heinen Käften ift es ſchon Hinlänglich, wenn fie bloß 
mit einem Rand an der offenen Seite verfehen find, 
indem der Sand dadurch hinlängliche Haltung er: 
hält. Bei größern Käften gießt man (wenn fie näm: 
lih von Eifen find) Zaden an der innern Flaͤche; 
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find fie. von. Holz, fo macht man entweder Rinnen 
in den inneren Flächen, oder nagelt einige Xeiften - 
negen Ddiefelben. Bei langen und ſchmalen Käften 
bat das Hängenbleiben der Formmaſſe in den Käften 
feine große Schwierigkeit. Bei fehr großen, langen 
und zugleich breiten Käften (wobei der Unterfaften 
aber immer unbeweglich und eigentlich wie ein Heerd 
anzufehen.ift, 3. B. bei Käften zum Einformen gros 
Ber. Gitter) muß man eiferne Leiften oder Hängeeifen 
in den DOberfaften einhängen und die Formmaſſe zwiz 
fen Diefen Hängeeifen, welde wenigftens 4 von 
der Höhe des Kaftensd betragen, forgfältig einftams 
pfen und unmittelbar unter den 2eiften fogar mit den. 
Fingern einftopfen und gegen das im Unterkaſten 
liegende Model drüden. Die Hängeeifen oder Lei: 
ften find in einer Entfernung von höchſtens 6 Zoll 
eingehängt und halten die Formmafle dann gehörig 
zuſammen. Eine. foldye Lade mit Hängeeifen, die in 
den Sigg. 68 und 69, Taf. IV., abgebildet ift, be» 
Ihreiben wir jogleich. 

Die Käften müflen genau aneinander paflen und 
werden entweder durch Stäbe, welde in einen am 
andern Kaften angebrachten Falz eingreifen, . oder 
durch Stifte, weldye in die mit ihnen correfpondiren- 
den Löcher im andern Kaften paflen, aneinander ge: 
halten, wie wir weiter unten bei der fpeciellen Bes 
Ihreibung von Fig. 122 und 123, Taf. VII, näher 
jeigen werden. Bei dreitheiligen Käften ift der Mit: 
telfaften oft getheilt und läßt fi) nach den Seiten 
in zwei Hälften von einander abziehen. Diefe beiz 
den Hälften find gewöhnlich durch Hafen und Stifte, 
‚oder durch Leberwürfe mit einander und mit den 
Ober- und Unterfäften verbunden. Die Stifte der 
Häfen, welche in die correfpondirenden Löcher des 
andern Kaftens einpaffen, find bei großen und ſchwe— 
ten Käften immer mit einem Schlige ver m 
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eiferne Splinte durchſtecken und die Käften recht feft 
aneinander feilen zu fönnen. Die Höhe und Ein: 
theitung der Käften richtet fich gänzlich nach ‚der Thei⸗ 
lung, welche dem Modelle gegeben werden muß. 

Sn Big. 122 und 123, Taf. VII, ift eine große 
eiferne, zweitheilige ®ießlade abgebildet. Fig. 122 
ift das Obertheil, und zwar A von oben und B von 
der ſchmalen Seite gefehen, Fig. 123 das Untertbeil, 
A von unten und B von der Seite betrachtet; a find 
Griffe, um die Ladentheile mittelft der Hände oder 
mittelft daran gehängter Ketten und eined Krahne 
heben zu können. Sie find entweder ſogleich an die 
Käften angegoffen, oder fie beftehen, beffer noch, aus 
Schmiedeeifen und find eingefchraubtz; b find fchmies 
deeiferne, in angegoffene Lappen feftgeichraubte Za— 
pfen mit Schligen für Splette oder Splinte. Dieſe 
Zapfen gehen durch die Löcher c in den Lappen des 
Untertheil der Lade, fo daß beide Theile genau auf 
einander paſſen und durch vorgeftedte Splette mit 
einander verbunden werden können; d find Hänge— 
oder Leifteneifen in dem Obertheile, welche das Her: 
ausfallen des Sandes verhindern und die, wie man 
aus den punctirten Linien d’, Fig. 122, B criehen 
fann, faft ganz bis zum untern Rande des Ober: 
theil8 herabgehen und mit demfelben aus einem Stüde 
gegofien find. Man fieht, daß diefe Lade nur zum 
Einformen von Gegenftänden dienen kann, die wenig 
in das Obertheil hervorragen; e find 2eiften am 
Boden des Untertheils, weldhe zum Zufammenhalte 
dienen. Die Lade fann übrigens eben fo gut zur 
Maflenförmerei angewendet werden. 

Der Sand, welcder zur Kaftenförmerei ange: 
wendet wird, muß etwas mehr baden, als der Heerb= 
formfand, weßhalb er etwas mehr thonige Theile, 
als diefer, erhalten muß. Der Zufab von Kohlen 
ftaub faͤllt bei'm Formſand zum SKaftenformen ganz 
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weg, weil er das Baden verhindert und weil bie 
bei'm Gießen ſich entwidelnden Dämpfe und Gas— 
arten bei größern Formen, alſo bei größern Käften 
durch Luftlöcher abgeführt werden, bei kleinern Käften 
aber durch die Sandfchichten felbft entweichen, wel⸗ 
ches auf einem nicht hinlänglich aufgeloderten Heerde _ 
nicht würde geihehen fünnen. Ehe der Sand in 
Gebrauch genommen wird, muß er ausgeglüht wer— 
den. Er darf weder ftaubartig, pulverig, noch grob— 
förnig fein, fondern man muß die Körner bei'm Rei: 
ben zwifchen den Fingern noch deutlich unterfcheiden 
fünnen. Der gebrannte Sand wird ditrehgefiebt, dann 
ausgebreitet und etwas angefeuchtet, worauf durch 
ein feines Sieb fo viel trodner und vorher gebrann— 
ter fetter Sand hinzugethan wird, als nöthig if, 
um ihn bei einem geringen Grade von Yeuchtigfeit 
zum Stehen oder zum Ballen zu bringen, weldes 
durh Erfahrung beftimmt werden muß. “Der mit 
fettem Sande überfiebte Formſand wird etwas anges 
feuchtet und forgfältig durchgearbeitet, fo daß er ein 
völlig gleichartiges Gemenge bildet. Den fo zube— 
teiteten Kormfand bringt man auf die Formbank, 
weldhe längs den Wänden des Formhauſes ange: 
bracht ift und durch Fenfter in den Wänden gehö— 
tig erhellt werden muß, weil das Einformen von 
allen Sachen, zu denen feine fo großen Bormfäften 
angewendet werden muß, daß man fie nicht mehr 
mit den Händen heben fönnte, auf den Formbaͤnken 
vorgenommen wird. Es müffen aber auch in gut 
eingerichteten Gießereien manchen Puncten der Form⸗ 
bänfe fleine Srahne zum Heben ſchwererer Laden zu 
Gebote ftehen. 

Beim Einformen der Modelle in Käften wird 
ein Raften nach dem andern vollgeftampft. Welcher 
Kaften zuerft vorgenommen wird, richtet ſich nad 
der Befchaffenheit des Models. Kann diefes aus 
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einem einzigen Stüde beftehen und ift es fehr groß, 
fo daß man einen unbeweglichen Unterfaften anmwen: 
den muß, fo wird der Sand in diefem gehörig auf: 
gelodert, das Modell (wie bei'm Heerdguffe) forgfäls 
tig eingepaßt und mit eifernen oder hölzernen Stam: 
fern eingeftampft. Bleiben nah dem Ausheben des 
Models Kleine Kerne ftehen, wie dies bei den Git— 
tern häufig der Fall ift, fo müſſen diefelben durch 
Schindelnägel fehtgehalten werden, damit der Sand 
nicht außreiße. Der Sand wird zwilchen den Sta: 
ben und Verzierungen des Modells fo feft, als mög: 
lich, eingeftampft, fo daß die Formmaſſe faum einen 
Eindruck mit den Fingern mehr annimmt. Nach dem 
Einftampfen müffen die obern Flächen des Models 
mit den obern Kanten des Unterfaftens eine Fläche 
bilden, wenn aller überflüffiae Sand vom Modell 
abgeftrichen if. Die geebnete Fläche wird mit ganz 
trofnem Sande beftreut, der aber vom Modell ſelbſt 
wieder abgeblafen wird und nur anf der Formmaſſe 
liegen bleiben muß. Alsdann wird der Oberfaften 
aufgefebt (gewöhnlich vermittelft eines Krahns) und 
der Formfand zwifchen den Leiften oder Hängeeifen 
eingeftampft, zugleich aber auf den Einguß und oft 
auch auf die Luftröhren Rüdfiht genommen. Der 
Einguß muß, wenn der Unterfaften nicht. horizontal 
ftieht, immer auf dem höchſten Puncte eingeftampft 
werden. Um die Oeffnungen zu den Eingüffen und 
Quftlöchern zu machen, bedient man fidh runder höl: 
zerner Stäbchen, welche mit einem Ende bis zur 
Flaͤche des Unterfafteng reichen, und mit dem andern 
Ende aus dem Dberfaften bervorragen, damit fie 
nach dem Einftampfen des Oberfaftens berausgezos 
gen werden fünnen. Im Oberfaften darf der Sand 
nicht fo feft geftampft. werden, als im Unterfaften, 
um die Dämpfe nicht zu fehr zurüdzuhalten; zu foder 
darf er aber nicht fein, weil er fonft bei'm Aufheben 
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des Oberkaſtens wieder herausfallen würde. Nach 
beendigtem Einftampfen ftiht man mit dem Spieße 
auf verfchiedenen Puncten noch einige Luftlöcher bis 
zue Sandfläche des Unterfaftens, nimmt die Stäb- 
chen zu den Luftlöchern und zu den Eingüffen heraus, 
nachdem man die obern Mündungen der leßtern vor: 
her noch etwas erweitert hat, und hebt den Ober: 
faften in die Höhe. Der auf die Fläche des Un: 
terfaftens geftreute trodene Sand verhindert die Ver: 
bindung des Bormjandes in den beiden Käften. Ile: 
berhaupt dient der trodene Streufand, oder aud 
trodener, nicht zu feiner Kohlenftaub, bei der Kaften: 
förmerei dazu, die Ablöfung der Flächen des Form: 
fandes in den verfchiedenen übereinander. gefehten 
Tormfäften zu bewirken, weßhalb man immer, ehe 
man zum inftampfen eines Kaftens fchreitet, den 
vorhergehenden auf der Begrenzungsfläche mit trode: 
nem Sande beftreuen muß, um beide Käften von 
einander abheben zu fünnen. — Nachdem der Ober: 
faften abgehoben ift, werden zuerft die Eingüffe aus— 
gefchnitren, indem der Former von dem Puncte, wo 
die Eingußöffnungen den Unterfaften treffen, Rinnen 
oder Ganäle nad allen Gegenden des Modells leitet, 
um überzeugt zu fein, daß fih alle Theile der Form 
bei'm Abgießen faft gleich ſchnell, nämlich ohne viel 
Umwege, mit flüffigem Eifen ausfüllen. Der bei’m 
Ausfchneiden der Eingüffe abfalende Sand wird forg: 
fältig abgefehrt und dann zum Ausheben des Modells 
gefchritten, wozu oft mehre Förmer nöthig find, um 
die Fleinen Sandkerne nicht zu verlegen. Die Form 
wird num gepußt, gefchwärzt (wie bei den Heerdfors 
men), der Dberfaften wieder heruntergelaffen und mit 
großer Genauigkeit auf den Unterfaften gefeht, auch 
noch mit Gewichten befchwert, um defto fefter auf 
dem Unterfaften zu fchließen, und dann zum Abguffe 
gefehritten, wobei man brennendes Stroh über die 
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Luftlöcher Hält. Nach dem Guffe wird der Oberfaften 
abgehoben, um in foldhen Fällen, wenn die Stüde 
gegofien worden find, welche fehr vide und fehr 
dünne Stellen haben, die erftern, welche unter glei— 
chen Umftänden am Längften heiß bleiben würden, 
zuerft zu entblößen, damit fie mit den Dünnern gleich: 
zeitig erkalten. Geſchieht dies nicht, fo fpringt die 
Gußwaare wegen der ungleidhen Erhitzung. 

Kleinere Sachen, zu denen man feinen unbe 
weglichen Unterkaſten nöthig hat und deren Modell 
aus einem einzigen Stüde beftehen fann, werden auf 
der Formbanf angefertigt... Man legt das Modell 
auf das fogenannte Modellbret, nämlich auf ein 
gewöhnliche Bret, welches unten mit ein Paar Lei— 
ften verfehen ift, auf Denen e8 ruht, um bequemer 
unterfaffen und den vollgeftampften Kaften demnächft 
umdrehen zu können, wozu man fich noch eines zweis 
ten Modellbretes bedient, welches auf den vollge: 
ftampften Kaften gelegt wird, fo daß dies zweite 
Modellbret bei'm Umkehren des Formfaftens deſſen 
Unterlage macht. — Ueber das auf dem Modellbrete 
liegende Modell wird der Unterkaſten dergeftalt ge= 
legt, daß die Fläche des Unterfaftens, welche fich 
nachher an die des Oberfaftens anfchließen muß, un— 

mittelbar auf dem Modellbrete und das Modell völlig 
in der Mitte des Kaftens liegt. Alsdann wird der 
Interfaften eingeftampft, vermittelft der beiden Mo: 
dellbreter umgedreht, fo Daß das eingeftampfte Modell 
zum Borfchein fommt, die Fläche des vollgeftampf: 
ten Unterfaftens mit trodenem Sande beftreut, der 
Oberkaſten aufgefegt und vollgeftanpft, zugleich aber 
der Einguß berüdfichtigt, der Oberkaſten wieder ab: 
gehoben, die Eingüffe nöthigenfalls eingefchnitten 
(wenn nämlich die Eingußöffnung nicht unmittelbar 
mit der Form communicirt), das Model aus dem 
Unterkaften gehoben, die Form gepußt und gefchwärzt, 
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der Oberkaſten wieder behutfam aufgeſetzt und mit 
Gewichten befchwert, und dann zum Guſſe geichritten. 

Kann das Metall aber nicht aus einem einzi— 
gen Stüde beftehen, fondern ift dasfelbe zweitheilig, 
fo wird zwar im Allgemeinen dasſelbe Berfahren 
angewendet, aber nur der Theil des Modells, wel: 
cher in den Unterfaften fommt, vdergeftalt auf das 
Modellbret gelegt, daß bei'm Umkehren des Kaftene 
die Fläche des Models, nach welder es getheilt 
worden ift, zum Borfchein kommt. Der im Unter: 
faften eingeformte Theil des Modells bleibt liegen 
und ed wird der andere, noch nicht eingeformte Theil 
desfelben, aufgepaßt und dann der Oberkaſten auf: 
gefegt, fo daß nad dem Einftampfen des Oberfa- 
ſtens zwar die ganze Form zum Vorſchein fommt, 
aber der eine Theil derfelben im Unterfaften und 
der zweite Theil im Oberfaften fich befindet. Aus 
jedem Kaften wird das Modell befonders ausgeho— 
ben, im Oberfaften zugleich für den Einguß und für 
die Luftlöcher (bei großen Sachen) geſorgt; .beide 
Käften werden zufammengefegt und die Form ift zum 
Abgießen fertig. | | 

Die eigentlihe Schwierigkeit bei der Foͤrmerei 
befteht in der richtigen Eintheilung des Modells. 
Nach den Theilungsflächen, welche dasfelbe erhalten 
muß, richtet ſich auch die Höhe und die Beichaffen: 
heit der Formfäften. Ein geſchickter Modelltiſchler 
fann dem Former daher fehr in die Hand arbeiten. 
Bei Saden, welche fi) auch in zwei Käften nicht: 
formen laffen, wendet man noch Mittelfäften an, 
welche aber jederzeit eine genau vorgefchriebene Höhe 
haben müffen, die fih nad der Größe des Theils 
der Form richtet, welcher im Mittelfaften eingeformt 
werben muß.‘ Zumeilen find die Modelle zu den abs 
zugießenden Sachen von der Art, daß der Mittel: 
faften nicht getheilt fein darf, weil das eingeftampfte 
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Modell nah dem Abheben des Mittelfaftens vom“ 
Unterfaften auf dem Ießtern ftehen bleibt, ohne die: 
Sandform im Mittelfaften zu verlegen. Zuweilen 
würde ſich aber der Mittelfaften nit in die Hohe 
heben laffen, ohne die Form zu. befchädigen, weil 
das Modell nicht verjüngt, fondern baudig oder mit 
Verzierungen an den Seiten verfehen ift u.f.f. Als— 
dann ift der Mittelfaften aus zwei Hälften zuſam— 
mengeſetzt, welche feitwärts abgezogen werden kön— 
nen u. ſ. f. 

Immer, wenn ein Mittelfaften angewendet wer: 
den muß, wird zuerft der Theil des Modelld, wel: 
cher in den Mittelfaften kommt, eingeftampft, als— 
dann der Mittelfaften fo umgefehrt, daß die untere 
Fläche oben zu ftchen fommt, worauf der Unterfaften 
angefegt und vollgeftampft und demnächft der Unter: 
foften und der Mittelfaften umgefehrt werden, damit 
der Oberkaſten aufgefegt und vollgeftampft werden 
könne. Iſt das ganze Modell auf diefe Art einge: 
ftampft, fo wird zuerft der Öberfaften abgehoben, 
der in demfelben befindliche Theil des Modells her: 
ausgenommen, die Form gepupt u. f. f.; dann fehrei: 
tet man zum Ausheben des Modelld aus dem Mit: 
telfaften und läßt den Unterfaften rubig ftehen, weil 
der in demfelben etwa noch befindliche Theil der Form 
von oben muß abgehoben werden können. Alsdann 
wird der Mittelfaften wieder auf den Unterfaften und 
der Dberfaften auf den Mittelfaften gejeßt, und wenn 
alle Fugen der Käften auf's Sorgfältigfte mit Sand 
verfehmiert find, auch der Oberkaſten nöthigenfalls 
mit Gewichten befchwert ift, kann zum Abgufle ge: 
ſchritten werben. 

Soll das flüffige Eifen nicht von oben in die 
Form laufen, fondern wünſcht man, daß es in ber 
Form in die Höhe fteige, fo muß man ſchon bei’m 
Einftampfen des Mittelkaftens zugleich für den Ein: 
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guß forgen uny das Modell oder die Form im Un: 
terfaften mit der Eingußöffnung gehörig in Verbin. 
dung fegen. Man läßt das Eifen in den Formen 
gern in die Höhe fteigen, bei denen man fürchtet, - 
daß dad bei'm Gießen mit einiger Geſchwindigkeit 
einftrömende Eifen ein Auswafchen der Form veran: 
lafjen fönnte. 

Alle hohle Sachen, welche man in Sand formt, 
müfjen bei’m Einformen fo behandelt werden, daß 
der Sandfern, welcher die Höhlung bildet, eine 
fefte Unterlage auf dem -Unterfaften erhält. Es 
laffen fi alfo nur ſolche hohle Sachen in Sand 
gießen, welche im Vergleich zur, Grundfläche des auf 
dem Unterfaften ftehenden Sandkerns nit zugleich 
fo hoch find, daß der Sandkern durd fein eigenes 
Gewicht zufammenfallen würde... Keſſel, ; Ofentöpfe, 
Ziegel, Bafen und ähnliche. Sadyen find Daher ein 
Gegenftand des Sandguffes. Röhren fönnten es nur 
dann fein, wenn fie ganz kurze Eylinder oder Kegel 
bilden, fo daß der Sandfern: noch eine fenkrechte 
Stellung auf dem Unterfaften behalten Fann. , Weil 
die Röhren aber im Verbältniß zu ihrem Durchmef: 
fer immer fehr lang find, fo muß man fie liegend 
einformen und den Kern, aus einer feften und zuſam— 
menhängenden Maffe beftehend, bineinlegen. Große 
Keſſel pflegt man deßhalb mehrentheild in Lebm zu 
machen, weil die Anfertigung eined metallenen Mo- 
dells zu koſtbar if. Hat eine Fabrik aber einen 
ftarfen Abſatz von einer beftimmten Größe von Kefs 
feln, fo müffen die Modellfoften nicht . geicheut wer— 
den, weil der Sandguß- außerordentlich viel wohlfei: 
ler ift. Zu. ſolchen fehr ‚großen Keffeln pflegt man 
nur einen einzigen Kaften ‚anzuwenden, ‚indem man 
dad (auf. dem Boden des Keſſels mit einem geräu: 
migen Loch verfehene) Modell mit der obern Weitung 
auf eine zubereitete. Lehmfohle fegt, es durch dag 
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Stampfloch mit Sand anfüllt, oder den Stern bildet, 
nach beendigtem Einftampfen den Kaften überhängt, 
denfelben vollftampft, wieder vom Model abhebt, 
das Modell vom Kern abzieht (mozu dad Stampf- 
loch ebenfalls behülflich ift), den Oberfaften über den 
Kern hängt und herunterläßt, und dann zum Abgufle 
reitet. 

” Der Guß gefchieht entweder durch mehre Pfan: 
nen, oder man läßt das flüjfige Eifen in Rinnen 
von Sand unmittelbar aus dem Abſtich durch die 
Eingüffe in die Form laufen, nachdem man vorher 
rund um die zufammengefeßte Form noch Sand ge: 
fchüttet hat. Nach dem Guffe werden die Formka— 
Aaentheile wieder abgehoben und der gegoſſene Keſſel 
wird dann herausgenommen. 

Das Eifen fehredt fih zwar im feuchten Sande 
immer mehr oder weniger ab, je nachdem die Eifen« 
ftärfe größer oder geringer und es felbft mehr oder 
weniger hitzig geblafen ift, und deßhalb fünnen nicht 
alle Sachen füglid in Sand gegoffen werden. Wo 
das Abfchrefen des Eifens dur das Gießen in 
Sand aber nicht nothwendig berüdfichtigt werden darf, 
muß der Sandguß, der Wohlfeilheit wegen, dem 
Maflene und Lehmguß vorgezogen werden. 

Auch bei der Kaftengießerei fommen zuweilen 
Fälle vor, daß die im Sand gebildeten hohlen For: 
men eingeſetzte Kerne aus gebrannter Maffe oder aus 
Lehm erhalten, weil die Sandferne nicht aushalten 
würden. Auch bei dem Gießen hohler Munition 
werden häufig noch Lehmferne angewendet. Diele 
müffen genau über eine Spindel abgedreht, dann 
gebrannt und in die hohlen Kugelformen von Sand 
vermittelft der eifernen Spindel, über welche fie ab- 
gedreht find, hHineingehängt werden. Der Ober: 
faften ift mit Bügeln verfehen, in welde die aus 
dem Mundloche der hohlen Munition hervorftehenden 
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Spindeln genau hineinpaſſen und mit Splinten be— 
feſtigt werden, ſo daß die Kerne ganz frei in der 
Form hängen. | 

Bei einem Werke, welches ftarfen Munitiong- 
guß bat, find die Trodenanftalten für die aus Lehm 
oder Mafle angefertigten Kerne zur hohlen Munition 
ein Gegenftand von großer Wichtigkeit. Die Kerne 
müffen, damit fie nicht auffpringen, erft nach und 
nad in ftarfe Hite fommen, weßhalb man fie erft 
einige Zeit in die Trodenfammern bringt, dann aber 
in einem möglichft eingeſchloſſenen und von allen 
Seiten beſtens benugten Holzfohlenfeuer brennt. Der 
magere Lehm zu den Kernen ift noch mit vielem ges 
badten Stroh gemengt. Die Spindeln, über weldye 
die Kerne abgedreht werden, find von gegoflenem 
Eifen und haben längs der einen Seite eine Rinne 
zum Ginlegen eines Strobhalms, um den bei’m 
Gießen aus dem Kerne fih etwa noch entwidelnden 
Feuchtigfeiten Gelegenheit zu geben, zu entweichen. 
Wir kommen im nächſten Bapitel fpeciell darauf zurüd. 

Das Trodnen und Brennen der Lehmferne ift 
indeß nicht allein fehr koſtbar, fondern der Kern läßt 
ſich auch, wegen des ungleichen Schwindens des 
Lehm, bei'm Brennen niemals mit- großer Genauig: 
feit anfertigen, Deßhalb bat man in neuern Zeiten 
angefangen, die Kerne aus Sand zu bilden, welche 
in fehr genau ausgedrehten meffingenen Kernfäften 
oder Kernbüchfen angefertigt werden. Man eripart 
dadurch bedeutend an Brennmaterial zum Brennen 
der Kerne, fowie an Arbeitslohn, und kann die Kerne 
mit ungleich größerer Genauigfeit anfertigen. — Die 
Kernfpindel, in welche man, um den Sand feſtzuhal— 
ten, noch drei Querhölgchen ftecft (zu welchem Zwed 
eben fo viele Löcher in der Spindel angebracr fein 
müffen), wird von der meffingenen Kernbüchfe, melde 
genau nach der Form des Kerne — iſt und 
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welche aus zwei Hälften und einem Deckel befteht, 
umfchloffen. Die Kernbüchſe wird mit einer Zange 
zufammengehalten, mit Sand angefüllt und diefer mit 
einem Stampfholz nicht zu feft eingeftampft. Dann 
legt man den Dedel auf die Deffuung ber Kernbüdle, 
durch welche, der Sand eingeftampft worden ift, wos 
durch auch diefer Theil des Kerns die vorgefchriebene 
fugelförmig gerundete Oberfläche erhält; dann öffnet 
man die Zange, welche die beiden Theile des Kern: 
faftens oder der Kernbüchſe zufammenhält, nimmt 
den Kern heraus, fhwärzt ihn mit Koblenftaub, der 
in fehr dünnem Lehmwaffer eingerührt iſt, und trod: 
net ihm über einem ſchwachen Kohlenfeuer, worauf 
er fertig und zum Guſſe braugbar ift. 

Eine Formmaffe, die bei den Förmereien immer. 
mehr allgemeine Anwendung findet, ift der mit einer 
Auflöfung von Kodfalz in Waſſer- angefeuchtele 
FKormfand. Der Sand macht mit der mäfferigen 
Kochſalzauflöſung bei'm Trodnen in einer Temperatu, 
welche die Wafferfievhige übderfteigt, eine völlig harte 
Maffe, der man fich zur Anfertigung der Kerne be: 
dienen fann. Diefe Muffe hält die Beuchtigfeit nicht 
mit der Hartnädigfeit zurüd, ald ber fette Sand odel 
der Lehm, und theilt mit den legten beiden Maſſen 
die Eigenſchaft, Feine fo zerbrechlichen Formen, wie 
die gewöhnlichen Sandformen find, zu bilden. Beide 
Eigenſchaften machen diefe Maffe zur Anwendung 
bei'm Formen vorzüglich geichidt, indem die Maffen 
förmerei wegen der großen Hige, welde die Formen 
zum Austrodnen erfordern, fehr koſtbar wirt. Bei'm 
hohlen Munitionsguſſe wuͤrde man ſich dieſer Maſſe 
ohne Zweifel zu den Kernen bedienen können, welche, 
in einem befondern Kernfaften ſchnell angefertigt, feine 
große Hitze zum Trocknen erfordern. 

Vie zum Ausputzen dieſer Sandformen gebraͤuch⸗ 
lichen Werkzeuge ſind ſehr einfach und beſtehen: 
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1) Aus einem meffingenen Löffel mit einem run- 
den Stiele; | | 

2) aus einer Tänglichen und gerundeten, mit 
einem jpigigen Stiele verfehenen Kelle, Fig. 1245 

3) aus einer Fleinen, fpigigen Kılle, Fig 125, 
und einer länglichvieredigen, Fig. 126; 

4) aus einer Bürfte, Fig. 41, hölzernen Ses 
gein, und eifernen, mit hölzernen Stielen verfehenen 
Stampfern zum Beflftampfen des Sandes, Fig. 51 
und 52, und aus mehren feinen Sieben und Beus 
telm zum Durchſieben des Sandes und zum Stäuben 
der Formen, 

Diefe Werkzeuge find, nad) Befchaffenheit der 
Formen, von verfchiedener Größe vorhanden, und ihr 
Bebraush richtet fi nach den bei der Ausbefferung 
vorfallenden Umftänden, 

Die in Laden zu formenden Gegenftände find 
entweder maffiv, oder hohl, und weichen noch ferner 
in manchen Umftänden von einander ab, wodurch die 
Methode des Einformens verfchiedentlich modificirt 
wird. Wir führen von der Menge der fehr ver: 
Te Beifpiele die folgenden characteriftis 

en an: 


a) Maffive Gegenftände. 


1) Solde, die auf einer Seite ganz 
lad oder wenig vertieft find. Die dazu ers 
forderliche Lade ift zweitheilig. Man legt das Mo: 
del mit der flachen oder vertieften Seite auf ein 
Form- oder Modellbret, febt die eine Hälfte 
des Kaſtens, den Unterfaften, darüber, füllt ihn mit 
Sand, den man, wie bemerkt, mäßig feftftampft, 
mit einem Holze mit den Kanten des Kaftens gerade 
abftreicht und trodnen Sand darüber ftreut. Darauf 
legt man auf den Kaften ein zweites Bret, Fehrt ihn 
mittelft beider Breter, die man mit den Händen faßt, 
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um, fo daß die untere Seite oben zu liegen kommt, 
nimmt das. Bret ab, fett die obere Hälfte der Lade, 
den Oberfaften, auf und ftampft ihn ebenfalld voll 
Sand, und feft genug, daß er bei'm Aufheben nicht 
- berausfällt, indem man das Modell für den Einguß 
und für die Windpfeife an geeigneten Stellen auf 
oder neben das Modell auffegt, bei maffiven Gegen: 
ftänden erfteres aber gewöhnlich neben dasſelbe. Dar— 
auf wird die obere Fläche des Sundes ebenfalls ge 
ebnet, die Hölzchen für Einfluß und Windpfeife 
werden herausgenommen, nachdem deren Deffnung 
für jenen oben bedenförmig erweitert worden ift, wo— 
dur das Abgießen erleichtert wird, und der obere 
Theil der Lade wird von dem untern abgehoben und 
neben dem andern hingeftellt, oder auf das Korm: 
bret gelegt, welches auf der einen langen Seite mit 
einer Reifte verfehen ift, damit die Lade darauf nicht 
verrüdt werden fünne, indem deren eine Seite dicht 
an jene gelegt wird. Das Modell ift gänzlich in 
dem Unterfaften verfenft und von dem Dberfaften 
nur bededt. Es muß nun aus dem Sande des un: 
tern Ladentheil8 herausgehoben werden. Ehe Dies 
aber gefchieht, wird von der Stelle, wo der Einguß 
den Unterfaften trifft, eine oder mehre Rinnen mit 
einem Löffel nach der Form zu möglichft flach, damit 
fih der ausgegoffene Abguß von dem fertigen Abguffe 
leicht abichlagen läßt, ausgefchnitten, die obere Sand: 
fläche des Dberfaftens wird mit einer Bürſte abges 
fegt, und die Ränder des Modell werden mittelft 
eines Pinfels mit Waffer befeuchtet, um dem Sande 
mebr Confiftenz zu geben. Das Ausheben felbft ge— 
fchieht mittelft eines oder mehrer Griffe von Eifen, 
wie Fig. 127, Taf. VIL, welde bineingefchraubt 
werden. Man erlsichtert das Herausnehmen dadurch, 
daß man mit leifen Schlägen auf das Modell und 
gegen den Griff fchlägt. Nachdem das Modell ber: 





311 





ausgehoben worden ift, wird die Form mit den fchon 
oben erwähnten nftrumenten ausgepugt, mittelft 
eines .Beuteld von feiner Leinwand, in welchem Koh—⸗ 
fenftaub befindlich, geftäubt, nochmals gepußgt oder 
geglättet und dann der Dberfaften auf den Unterfaften 
gelegt, worauf die Form zum Abguffe fertig ift. Auf 
den Öberfaften werden fogenannte Befchwerer, 
d. b. flache, gußeiferne Gewichte gelegt, damit ihn 
das flüffige Eifen nicht zu heben vermöge. 

2) ®egenftände, welche auf feiner Seite 
flach find, 3. B. eine Kugel, maffive Cy— 
linder oder Walzen, Gewichtſtücke u. dgl. m. 
Das Modell ift in der Mitte der Länge nad) zers 
Schnitten, alfo zweitheilig, der Kaften, wie torher, 
ebenfalls zweitheilig. Man legt die Hälfte des Mo— 
dells mit der Schnittfläche auf das Formbret, formt 
es auf diefelbe Weife, wie bei 1) angegeben, ein, 
ehrt den Unterfaften um, fo daß deffen und der 
Form obere Seite binfommt, legt auf die eingeformte 
Hälfte des Models die andere Hälfte genau paſſend 
auf (wobei durch in Löcher paffende Stifte das Ver: 
fchieben verhindert wird), ſetzt den Oberfaften auf 
den Unterfaften und füllt jenen gleichfalls mit Sand. 
Hier ift alfo das Model in jedem Kaften zur Hälfte 
verfenft. Bei'm Abheben des Dberfaftens bleibt die 
obere Hälfte des Modells auf der untern Hälfte lies 
gen. Das übrige Verfahren ift wie bei dem vor: 
hergehenden Beilpiele. \ | 

Es fei ein Eylinder mit einer cylindrifchen Höh— 
fung zu gießen. Das Modell des Eylinders hat die 
in Fig. 139, Taf. VIII., angegebene Geſtalt; AD 
ift der Eylinder, E und F find die Kernzeichen für 
die Aushöhlung, und durh ER ift das ganze Mos 
dell in zwei gleihe Hälften getheilt. Damit bdiefe 
Hälften in ihrer Lage zu einander verharren, ift bie 
eine mit Keinen Löchern, a,a, ig. 140, und die 
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andere mit Stiften verfehen, die in jene paflen. 
Behufs- der Abformung wird die eine Hälfte mit 
den Löchern a,a auf das Bret GG gelegt, der Form: 
faften darüber geftürzt und mit Formſand ausgefüllt, 
Fig. 141. Derfelbe wird mit dem in Fig. 52 ab» 
gebildeten Werkzeuge feftgeftampft, und wenn ber 
Kaften voll ift, das Lleberflüffige mit dem Richtſcheite 
abgeftrihen. Hiernächſt wird der Kaſten, wie Fig. 
142 zeigt, umgemwendet, die Oberfläche des Modells, 
fowie die zweite Hälfte des Kaftend und ein cylin: 
drifches Stück Holz, welches den Einguß bilden foll, 
aufgefegt und nun endlich die Füllung mit Sand, 
fowie deffen Eindichtung, vorgenommen. Die nun 
folgende Operation iſt das Yuftftechen, oder die Bils 
dung dünner Candle a, a,a mit Nadeln aus Eifen- 
oder Meſſingdraht. Iſt auch diefe Operation voll 
bracht, fo hebt man das Obertheil des Kaftens ab 
und nimmt dad Modell aus dem Sande Die bier: 
bei eintretende Verlegung der Form ift aus freier 
Hand oder mit dazu geeigneten Werkzeugen auszu- 
befiern. Zur Herftellung eines hohen, verlornen Kos 
pfes feßt men um den Stock J noch eine Büchſe 
und füllt fie mit Sand. 

Bor dem Abguffe wird der Stod J, der Ein- 
guß, herausgezogen, der Kaften nochmals geöffnet, 
die Form gereinigt und nun erft der ſcharf getrod- 
nete Kern eingelegt. Je größer das Gußſtück und 
je höher der verlorne Kopf werden. fol, um fo fefter 
müffen die Hafen der Blaiche geichloffen werden. 
Häufig belaftet man aud das Dbertheil mit Ge: 
wichten und ftüßt hiermit zugleich den Sand. Be: 
fürchtet man einen undichten Schluß der Käften, fo 
verftreicht man die Fugen noch mit Lehm. Der Kern 
wird, wie fchon bemerft, mit Hülfe eines fogenamn: 
ten Kerndrüders AB, %ig. 136, oder auch aus Lehm 
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gefertigt. In dünne Lehmferne legt man, der gro: 
bern Feftigfeit wegen, gewöhnlich Eifen. 

Bei'm Abguffe oder bei'm Füllen der Form mit 
Eifen muß dahin gefeben werden, daß fi der Ein- 
guß nicht völlig mit Eifen fülle, da er hier zugleich 
zum Abzuge der Luft dient, indem fonft das flüffige 
Eifen binausgefchleudert oder der Guß wenigftens 
unrein wird. 

Das Einformen zweier mit einander verbunde- 
nen @ylinder, BB und A, Fig. 143, deren Achfen 
fo gelegen find, daß, wenn die des einen vertical 
ſteht, die des andern horizontal liegt, ift am Xeich- 
teften zu bewirfen, wenn das Modell durch x x theils 
bar ift und die über und unter xx liegenden- Theile 
des Gylinderd BB fih um Etwas verjüngen. Da 
beide Eylinder hohl fein follen, fo ift das Modell, 
wie Fig. 144 zeigt, mit den Kernzeichen CC und 
DD verfeben. 

In der Lade ift die Lage des Modelles die in 
Fig. 144 angegebene. Bei der Anbringung des Ein- 
guſſes in E muß vom höchften Puncte des Modelles 
aus noch eine Steigöffnung F für das Ausftrömen 
der Luft und der Safe angebradt werden. 

Es fei ein Eylinder zu gießen, der, wie die 
Sigg. 145 und 146 zeigen, mit zwei Löchern MM 
und L in zu einander rechtwinflicher Richtung durchs 
brodhen und überdies hohl fein fol. Das Modell 
des Cylinders mit dem Kernzeichen für die Aushoh: 
lung wird, wie Fig. 136, bergeftellt, außerdem aber 
mit dem SKernzeihen AB für das Loch L und mit 
dem Kernzeichen EFDC für das Loch MM verfehen, 
wobei, mit Rüdfiht auf die Abförmung, dag Kerne 
zeichen des Loches MM bis zur Theilungsfuge des 
Modelles reichen muß. Das eben befchriebene Mo: 
dell laͤßt ſich mit feinen Kernzeichen leicht in der Lage 
abformen, welche die Fig. 145 giebt. Die Kerne 
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AB und CF fchneiden den Kern O der Aushöhlung, 
weßhalb der legtere in den Durchſchnittspuncten mit 
ſolchen Fugen gepreßt oder geformt werden muß, daß 
fi) die zwei andern einlegen laffen. Der Kern für 
dag Loch MM, nämlid khhkDC läßt, wenn er 
in die Form gelegt ift, den Theil kEgh über fidy, 
welder, um nicht mit Eifen ausgefüllt zu werden, 
aus freier Hand mit Sand abgedämmt werden muß. 
Um das Abdämmen zu vermeiden, ift eben diefem 
Kerne im Querfchnitte die Form iihgF DCEghi 
zu geben. Die weitere Behandlung der Form und 
der nachfolgende Guß find bereits befannt. 

3) Durchbrochene Stüde, 3. B. Gitter 
werf u. dergl., werden a. wenn fie did find, mit eis 
nem zweitheiligen Modelle, wie 2) geformt, nur daß 
in den Deffnungen des Modelles von felbft Sands 
ferne ftehen bleiben. b. Sind die Gegenftände dünn, 
fo fann das Modell unzerfchnitten fein, und dies ift 
bei ©itterwerfen, die ein fehr bedeutender Gegenftand 
der Eifengießerei find, gewöhnlich der Fal. Man 
füllt in diefem Falle den Unterfaften mit Sand, drüdt 
das Modell bis zur halben Die oder überhaupt bie 
zum größten Durchmeffer ein und formt über die nody 
herausragende Hälfte den Oberfaften. Dies ift be— 
jonderd dann der Fall, wenn die Gitter auf beiden 
Seiten verziert find; einfachere drückt man auch ganz 
in den Ilnterfaften, fo daß die obere Seite des Mos 
dells mit den Rändern von jenem gleich liegt. Ein 
Berfahren, wie bei 1), nämlid das Modell auf ein 
Bret zu legen, den Unterfaften darüber zu fegen und 
dann denfelben mit Sand zu füllen, würde nur mit 
Schwierigfeiten zu bewerfitelligen fein, da die Bitter 
meiftens groß find und das Umkehren der Lade auch 
mittelft eines Krahns zeitraubend und vft unmöglich 
ſein würde, wollte man nicht das Herausfallen des 

- Sandes riefiren. Der Oberfaften ift mit Dänges 
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feiften verfehen, deren untere Kante kaum 1 Zoll 
von dem Modell entfernt iftz er wird mittelft des 
Krahns entweder gänzlich aufgehoben, oder er ift (bei 
fehr großen Laden) an dem Unterfaften um Eharniere 
beweglich und wird dann nur auf der einen Seite 
in die Höhe gehoben, und nach gefchehener Heraus 
nahme des Modells und Vollendung der Form wies . 
der niedergelafien. Die Lade fteht in diefem Falle 
auf dem Heerde der Gießerei und nicht weit von 
einem Schmelzofen entfernt, um ihr das Eifen bes 
quem zuleiten zu fönnen. — 
A) Ein anderes Beiſpiel von einem dDurchbroche« 
nen Gußftüd giebt ein Zahnrad. Das Model ift 
im Ganzen gearbeitet und wird entweder wie 3) in 
jedem Formkaſten zur Hälfte verfenft, wo dann die 
Fuge der Gießform und alfo auch die durch Austres 
ten des Eifens entftiehende Gußnaht mitten über 
die Zähne läuft, oder, und dies ift beffer, man fenft 
das Model ganz und gar in den Unterfaften ein 
und läßt den Sand des OÖberfaftend nur als Dede 
dienen. Coniſche Räder müſſen durchaus auf dieſe 
Weiſe geformt werden, welche überhaupt die beſte 
iſt. Wir betrachten diefes Beifpiel mit Hülfe der 
Sigg. 128 — 132, Taf. VII., etwas genauer. Das 
Modell, Fig. 128, des achtarmigen und mit Der: 
Kärfungsrippen verfehenen Rades wird, die in Der 
Abbildung dargeftellte Seite oben, auf dad Modells 
bret gelegt, der Unterfaften AA, Fig. 132, darüber 
ber und derjelbe fodann mit Sand angefüllt und feft- 
geftampft. Darauf wird auf die Lade ein zweites 
Bret gelegt und Ddiefelbe durch zwei Former umge 
fehrt, weshalb jene mit Handhaben verfehen fein 
muß; der Unterfaften und das Model erhalten dann 
die in Fig. 132 dargeftellte Lage. Der Förmer 
nimmt alsdann mit der Heinen Kelle, Fig. 126, als 
In Sand aus den Räumen AA u. far "hen 


jeden Arme heraus, bis daß die Oberfläche mit der 
obern Kante der Berftärfungsrippen abced gleich ift, 
und in jeden von den Räumen wird alsdann ein 
Stückchen Blech, Fig. 131, welches genau deren 
Horm hat, oben mit einer Fleinen eifernen Stange 
a und unten mit zwei Spigen b,d verjehen ift, eins 
gelafien, indem diefe in den Sand zwiſchen den Ars 
men treten, fo daß die Kanten e,f die obere Kante 
der Radarme a,b berühren. Die Räume über den 
Blechen werden alsdann mit Sand ausgefüllt, der, 
mit dem übrigen in dem Unterfaften glei), feftges 
ftampft wird. Darauf beftreut man die ganze Fläche 
mit trocdenem Sande, feßt den 'Öberfaften auf und 
ftampft denfelben ebenfalls vol Sand, indem man 
einen oder mehre (bei großen Rädern) Eingüffe und 
Windpfeifen anbringt. In den Oberfaften find, um 
den Sand beffer zu halten, auf beiden Seiten rauh 
gegofiene Hängeeifen eingelaffen. Man hebt nun 
den Dberfaften ab, nimmt die Bleche mit dem auf 
denfelben befindlichen Sande mittelft der Stangen a 
heraus und befeuchtet den Sand an allen Kanten des 
Modells. Die mit Schwalbenfhwärzen in den Rad: 
franz eingelaffenen Zähne werden nit Hülfe der 
Schraube, Fig. 127, einzeln herausgenommen, es 
wird dann das ganze Rad aus der Form gehoben, 
diefelbe wird gepußt, gefchwärzt und die Bleche wer- 
den in ihre frühere Lage zurüdgebracdht, welche durch 
die Spigen b,d in dem Sande genau angegeben ift, 
Die Deffnung in der Mitte des Rades, welche zur 
Aufnahme der Welle dient, ift an dem Modell durch 
einen vorfpringenden Theil, durd eine fogenunnte 
Kernmarke H, angedeutet.“ Bon derfelben erhält 
die Form eine Vertiefung, welde zur Aufnahme des 
in Fig. 130 abgebildeten Kerns dient. Derſelbe ift 
in einem SKernfaften aus Maſſe angefertigt und ge: 
hörig getrodnetz er veicht bis zum Oberkaſten und 
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bringt bei'm Abguſſe die erforderliche Deffnung her⸗ 
vor. Nachdem der Kern in die Form eingelegt wor: 
den ift, wird der Dberfaften auf den Unterfaften ge— 
fegt, und auf jenen werden Gewichte, oder beffer, 
flache Stüden Gußeiſen, die fich leicht handhaben 
laffen, gelegt, damit er fich bei'm Abguffe nicht hebe. 
Daß man übrigens auch bei der Kaftenförmerei die 
Zähne mit einem Modell ohne Zähne, durch Ein- 
fegen von getrodneten Maflenfernen, bervorbringen 
fönne, wie bei der Heerdförmerei, welden Yal wir 
weiter oben betrachteten, verfteht fi von felbft, jes 
doch nur in der Borausfegung, daß-die Zähne nicht 
zu klein feien. | 

Wir wollen die häufig vorfommenden Fälle mit 
Zahnrädern noch weiter ausführen, 

1. Die Abformung verzahnter-Räder kann durch 
die Bejchaffenheit der Modelle ſehr erleichtert werden, 
die üblichfte Einrichtung der legten ift folgende: Daß | 
ganze Modell, mit Ausnahme der Oberrippen x, x, 
Fig. 152, Taf. VIIL, und des A der Nabe, wird 
gewöhnlich in das Untertheil, die Rippen x,x und 
das Nabenſtück aber werden in das Obertheil der 
Flafche genommen, mweßhalb diefe Theile fih von den 
andern ablöfen müffen. Die richtige Lage wird in 
jedem Theile durch zwei oder drei Stifte, die im 
Hauptmodelle ähnliche Vertiefungen finden, geſichert. 
Den Duerfchnitt einer Radfpeiche zeigt h,z, Fig. 152, 
den Duerfohnitt des Radkranzes Fig. 155, Die 
Berjüngungen find nur, um recht auffällig zu fein, 
ftärfer genommen, als es fir die Abformung nöthig 
it. Nach Abformung des Haupimodelles fleht der 
Sand mit ss auf gleicher Höhe. Bevor man daß 
Dbertheil der Flaſche auffegt, um audy die Oberrip— 
pen. und das Nabenftüd A abzuformen, wird der 
Sand bis zur Ebene rr abgefchnitten, geglättet und 
mit Kohlenpulver bepudert. Bei dem Abheben ver 


318 


Dberflafche, Behufs der Aushebung des Modelleg, 
muß die zweite Hälfte derfelben, beftchend in den Rip- - 
pen x,x und dem Nabenftüde A, in der Oberflafche 
verbleiben. Vor dem Ausheben des Hauptmodelles 
find ferner die zwifchen den Zähnen befindlichen Sand: 
förper mit Drahtftiften zu befeftigen. 

Zahnräder, deren Durchmeſſer mehr als A big 
6 Fuß beträgt, werden, um ihr Zerfpringen während 
der Erfaltung oder jede Spannung der einzelnen Theile 
unter fich, die Herbeigeführt werden Fönnte, zu vers 
hindern, in zwei oder mehre Theile zerlegt, gegoflen. 
Die Kränze großer Zahnräder, mit einem Durchmefs 
fer von mehr ald 10 Fuß, werden in Theilen ges 
goſſen; ebenfo gießt man die Speichen als einzelne 
Stüde und endlid audy die Nabe für fih. Die Ver: 
bindung diefer Theile zu einem Ganzen bewirft man 
mit Schrauben, Bolzen ꝛc. Zur Verminderung der 
Herftelungsfoften der Modelle mit großen Zähnen, 
wie B,B, Sig. 154, geftaltet man dass Modell wie 
BC; man laßt nämlich die Zähne weg, febt da, 
wohin die Zwifchenräume f,g fallen, SKernzeichen, 
b,c,d,e, an, und bringt in die hierdurch bei dem 
Abformen entftandenen Räume k,h Kerne n,i,k,!,m, 
von welchen der Theil himn den Raum -zwifchen 
zwei Zähnen ausfpart. Damit die Kerne k,n ge: 
nau werden, fertigt man fie aus Maffefand mit Hülfe 
eined Kerndrüders. | 

Die Speichen ſchwacher Zahnräder mit verhält: 
nißmäßig großen Durdymeffern werden, um das Ab: 
fpringen der erfteren bei dem Erkalten zu vermeiden, 
alfo um eine ungleichförmige und ungleidyzeitige Zus 
fammenziehung ohne Befchädigung zuzulaffen, wie in 
Fig. 155 oder 156, gefchweift. | 

5) Sehr fleine Gußſtücke werden zu meh: 
ven mit einem Mal eingeformt. So fommen, z. B., 
gegofiene Schuhzwecken vor, zu welden das Mo: 
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dell aus einem geraden Stäbchen und vielen, mit 
den Köpfen rechtwinklig daran figenden Zwecken be- 
steht, fo daß das Ganze wie ein Rechen ausfieht. 
Zum Formen dient ein zweitheiliger niedriger Kaften, 
wie bei 3) b. Die Rinne, welde das Stäbchen 
im Sande hervorgebradht hat und an deren Ende 


eingegoffen wird, leitet das Eifen nad) den einzelnen 
Zweden bin. 


b. Hohle Gegenftände. 


6) Eine Röhre, als Beifpiel eines Stüde, 
bei welchem die Hohlung ganz durchgeht und alfo 
zwei Mündungen darbietet. — Jeder hohle Gegens 
ftand erfordert einen Beftandtbeil der Form von glei— 
her Geftalt und Größe mit der Höblung. Dieſer 


Theil heißt der Kern und fpart die Höhlung in dem - 


Guſſe aus. Sehr oft fann der Kern nur zerftückt 
aus dem geguflenen Stüde herausgebracht werden. — 
Für Röhren in'sbeſondere ift das zinnerne oder kiferne 
Modell, oder der Kernkaſten eine in ihrer Are durch— 
fohnittene Röhre, in welcher man aus bineingeltampfs 
tem fetten Sande den Kern bildet, fo daß derfelbe 
an beiden Enden etwas hervorragt. Modell und Kern 
zufammen formt man in einen zweitheiligen Kaften 
(in jeden Kaften zur Hälfte) ein; das Modell wird 
dann befeitigt, der Kern aber fcharf getrodnet und 
wieder in die Form gebracht, wo er mit beiden Ens 
den in dem Sand aufliegt und nur den röhrenför- 
migen Raum rund um fich leer läßt, den vorher das 
Modell eingenommen hat. — Nah einer andern 
Berfahrungsart ift das Modell ein maffiver, ‚in der 
Are zerfchnittener, alfo zweitheiliger Eylinder von den 
äußern Dimenfionen der zu erzeugenden Röhren und 
wird in einer zweitbeiligen Lade nad) der unter 2) 
angegebenen Anweifung eingeformt. Den Stern bil: 
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bet man (ald einen Cylinder von dem innern Durch: 
mefjer der Nöhre, aber etwas länger als Diefe) in 
diefem Fall entweder aus einer durchlöcherten eifen: 
blecyernen, mit Lehm umfleideten Röhre, oder aus 
einer Eifenftange, die mit Strohfeilen gleichmäßig - 
bewicdelt und mit Lehm überzogen wird, wie wir bei 
der Lehmförmerei nody näher fehen werden. — Die 
Nöhrenformen werden zum Guß unter A450 geneigt 
aufgeftellt und vom obern Ende ber vollgegoffen. — 
Auf eine dritte Art des Röhrenguſſes fommen wir 
weiter unten bei der Maſſenförmerei zurüd. 

Ein zweites Beifpiel des Abdaͤmmens der Kerne 
findet bei den Formen eines Röhrenftüdes CU Fig. 
147 mit Slanfhen AA und BB, in welchen Löcher, 
Big. 148, eingegoffen werden follen, Statt. Die 
Geſtalt des im vorliegenden Sale anwendbaren Mo. 
delles zeint Fig. 149 in der Vorder-, Fig. 150 aber 
in der GSeitenanfiht. Erfolgt die Theilung des 
Modelle durch x y, dann find von den Enden d 
und g der einzugießenden Deffnungen die Kernzei— 
hen bis e zu verlängern und, der bequemen Abfor: 
mung wegen, von e bis g zu verjüngen. Der Ab: 
ftand der Kernzeichen, der in der Seitenanfidht Fig. 
150 angegeben ift, ift beliebig. Nachdem dad Mo: 
dell in bereits. bemerfter Weife abgeformt und die 
Modellhälften aus der Flanfche genommen find, ftellt 
man deren Hälften nebeneinander, fo daß die Theil- 
fläben nach Dben zu liegen kommen, legt die Kerne 
bei d, d und &, g ein und ftampft oder drüdt den 
bis e noch bleibenden Raum mit Sand aus. Um 
das Abdämmen der Kerne unnöthig zu machen, wür: 
den fie von der Fig. 151 angegebenen Geſtalt fein 
müffen. | — 
7) Ein Topf rc. — Hohle Gegenſtände, de— 
ren Höhlung nur eine einzige Mündung hat, alſo 
eine Unterſtützung des Kerns an zwei Puncten nicht 
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geſtattet, müſſen, wenn fie von einiger Größe find, 
ftehend gegoffen werden, weil legend ber Kern durch 
- fein Gewicht fich fenfen oder brechen würde, Iſt die 
Maſſe des Kerns groß und fein Fuß breit genug, 
um ihn zu tragen, fo formt man umgeftürzt, d.h. 
bie Mündung des Models nad unten und befeftigt 
nöthigenfalls den Kern durch in denfelben geftecte 
Eifenftäbchen; Kleinere Kerne dagegen, an welchen 
die Enge der Deffnung im Gußftüde nur einen ſchwa— 
hen Hals zur Verbindung mit der übrigen Form 
geitattet, werden auch hängend angebracht. Beifpiele 
der erften Art find alle Töpfe, Pfannen, Keſſel x.; 
der zweite Fall, fommt bei hohlen Kugeln (Granas 
ten, Bomben) vor. Der Einguß befindet ſich ge— 
wöhnlicy bei Gefäßen oben, mitten über dem Boden. 
Fürchtet man jedoch, daß das hier einftürzende Eifen 
den Kern befchädigen oder verrüden Fönnte, fo läßt 
man außerhalb der Formhöhlung durch den Sand 
einen röhrenförmigen Kanal binabgehen, der ſich un 
ten in der Form mündet. Das Eifen fteigt dann 
im Innern der Form von unten auf und fehont nicht 
nur den Kern, fondern treibt auch die Luft vollfiäns 
dig vor ſich her nach ein Paar Windpfeifen, die man 
oben angebradht bat. Man nennt diefe Methode 
das Gießen mit dem Steigrobr. Die Topf: 
gießerei (Potterie) hat wieder mit Gefäßen von 
wefentlich verfchiedener Art zu thun, worüber bier 
charakteriſirende Beifpiele aufgeftellt werden follen. -- 
Der einfachfte Fall, den wir zunächſt betrachten, be: 
Reht darin, daß das Gefäß fowohl innen alg 
außen gegen den Boden hin ſich verjüngt, 
d. h. in der Tiefe nirgend weder einen innern noch 
einen Außern Durchmefier hat, der größer wäre ale 
der innere oder Äußere Durchmefjer an der Mündung. 
Für dieſen Fall, der in Fig. 80, Taf. IV bildlich 
dargeftellt worden, ift ein zweitheiliger Kaften und ein 
Schauplag 103, Bd. 3, Aufl, . 2 
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aus dem Ganzen gearbeitetes Modell genügend. Der 
Unterfaften a dient nur zur Stüge des Kerns und 
bedarf daher feiner großen Höhe; ber Oberkaſten 
aber muß höher fein als das Model. Man fängt 
damit an, daß man das in Fig. 80 durch). punctirte 
Linien angedeutete Modell c innerhalb des Oberkaſtens 
umgeftürzt auf eine glatte Fläche fegt, ben Kaften 
mit Sand vollftampft, alfo das Modell aͤußerlich 
ganz einhüllt und zugleich die Oeffnung zum Eingie: 
fen mitten über dem Boden des Models anbringt. 
Dann wird der Oberfaften umgekehrt, der Unterfaften 
a aufgefegt und ſowohl diefer als die Höhlung bes 
Modells (um den Kern zu bilden) mit Sand vollge: 
ftampft. In den Kern wird, faſt bis zu deſſen Dber: 
fläche, mittelft eines hölzernen, etwas coniſchen 
Stabs eine Windpfeife eingeſtoßen, Deren untere 
Oeffnung mit einem Loche des Modellbrets, auf dem 
die Lade ſteht, communicirt. — Sollen Henkel an 
den Kopf gegoſſen werden, fo formt man dieſe über 
hölzerne Modelle in Lehm, brennt dieſe zweitheili: 
gen Formen und feht fie bei'm Einformen auf der 
gehörigen Stelle an das Modell und umgiebt fie 
ganz mit Sand. Beffer und leichter ift es jedoch, 
- den Henfeln eine fo einfache Form zu geben, daß 
fie nach einem mehrtheiligen hölzernen, durch Stifte 
verbundenen Modelle in dem Sand eingeformt und 
nach dem Abheben des Oberfaftend von dem Topf: 
- model und von dem Unterkaſten durch das Innere 

des Topfs von beiden Seiten herausgezogen werden. 
Beine an dem Topfe werden dadurch geformt, daß 
man auf dem Boden des Topfmodelld, wenn man 
mit dem Einftampfen des Sandes bis dahin gelangt 
ift, die Beinmodelle auffegt und fie mit dem Sande, 
der ferner noch aufgegeben wird, umhüllt. — Grö— 
Bere Gefäße, 3. B., Keflel u. dergl, formt man 
ohne Unterfaften, indem man den Oberfaften, der 
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bier ber. einzige tft, auf eine geebnete Lehmſohle 
ſtellt. Der Boden des Models ift ausgefchnitten, 
oder mit einem wieder verfchließbaren Roche verfehen, 
durch welches man den Sand zur Bildung des Kerns 
von oben einftampft. 

8) Ein Gefäß, weldhes in der Höhlung 
nad dem Boden zu ſich verjüngt, äußerlich 
aber feinen Eleinften Durchmeſſer niht am 
Boden, fondern an irgend einer Gtelle 
zwifhen Boden und Mündung hat; 3. B., 
ein Mörſer mit einem Gefims am Fuß. — Ein 
Mörſermodell, Taf. VIEL Fig. 157, muß nun, um 
es einformen und ausheben zu fönnen, aus zwei 
Theilen beftehen, nämlich aus dem Obertheil a und 
dem Fuße b. ES befteht am Belten aus Meffing 
und ift ab: und ausgedreht. 

Die Lade dazu, ein vieredigter, hier aus Holz 
beftehender Kaften (um auch hölzerne, nur interimiftifch 
zu gebrauchende Laden kennen zu lernen), muß der 
Größe diefes Models angemefien fein nnd aus drei 

Xheilen beſtehen, nämlich aus A, B und O. Fig. 
158 zeigt den aͤußern Proſpect und Fig. 159 den 
fenfrechten Durchfchnitt derfelben mit dem hbineinge: 
ftellten Modelle. Der Theil A bat äußerlich an 
zwei Seiten Leiften, die an ihrer innern Seite mit 
einem Ausſchnitte verfehen find, wo zwei am Lnter: 
theile C befeftigte Hölzer hineintreten und woran 
alfo der Theil A aufe und niedergefchoben werden 
fann. Diele Einrichtung der Laden ift nöthig, da— 
mit man den mittlern Theil derfelben ſtets fenfrecht 
in Die Höhe heben und wieder nicderfegen kann. 
Uebrigens ift ein ſolcher Kaften an den Seiten, wo 
er auf einander gefegt werden muß, mit einem Balz 
und inwendig, um das Herausfallen des Sandes 
a verhindern, mit fchmalen Querleiften verſehen. 
Der Untertheil der Lade, Fig. 160, ift A Mitte 
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des Bodens mit einer runden Deffnung verſehen, 
um im Kerne der Form eine Windpfeife anbringen 
zu können. : J—— 
Beim Eindämmen verfährt man nun folgen- 
dergeftalt: Der Untertheil wird zuerft mit dem präs 
paritten (gemengten) Sande gefüllt, dicht vollgedrüdt, 
-an den Seiten herum mit einem Dämmbrete glatt 
geftrichen und nun der Obertheil des Mörferd umge: 
kehrt in die Mitte darauf geſetzt. Iſt dieß geſche— 
hen, ſo ſtreut man rings um das Modell herum auf 
den glatt geſtrichenen Sand etwas trocknes Kohlen: 
pulver oder Sand, fegt dann den mittlern Theil der 
Lade auf fühlt ihn bis zur Hälfte mit Sand an, 
ſtampft diefen mit einem runden Holze, oder mit 
einem Stampfer, feft und fegt nun Die beiden Hän— 
gen des Mörfers, wozu die Formen von Lehm ges 
macht find, an zwei entgegengefegten Seiten des 
Models in gerader Richtung an. Dieß gefchieht 
beiläufig immer fo, daß die Hängen in die Eden 
der Lade, wo der meifte Raum für fie ift, zu ftehen 
kommen, wie Fig. 160 zeigt. Man fucht fie gleich 
durch angedrüdten Sand in ihrer Stellung zu er: 
halten und füllt dann die Lade vollends mit Sand an. 
Iſt dieß gefchehen, fo wird nun auch der innere 
Kaum des Modells, indem man den Fuß abnimmt, 
mit Formfand gefüllt, bis obenhin feftgeftampft und 
auf diefe Weife alfo der Kern der Form gebildet. 
Seht wird nun der Fuß des Modells wieder aufge 
feßt und nachdem die Lade bis oben hin mit Sand 
gefüllt, feft gebrüdt und glatt geftrichen ift, fo daß 
nur die untere Fläche des Fußes oben noch fichtbar 
bleibt, fegt man auch den Dbertheil der Lade, den 
Einguß und die Windpfeifen auf und füllt nun, 
nachdem zuvor wiederum trodner Sand oder trodned 
Kohlenpulver aufgeftreut worden ift, die Lade vollends 
mit Sand an, drüdt ihn mit den Händen feft und 
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zieht dann die Windpfeifen e,e und auch den Ein: 
guß F behutſam heraus. 

Das Model ift jetzt in der Lade fertig einge 
dämmt und muß nun wieder ausgehoben werden. 
Dieß geichieht folgendergeftalt: — Man nimmt 1) 
den Obertheil der Lade behutfam ab und fegt ihn 
zur Seite; hebt dann 2) den Fuß des Mörfermodellg, 
der jett oben entblößt und in der Mitte mit einer 
fleinen Schraubenmutter verfehen ift, mittels eines 
da hineingefchraubten Stifte, heraus; hebt nun, um 
an den innern Theil des Modells fommen zu kön— 
nen, 3) auch den mittleren Theil der Lade behutſam 





und in fenfrechter Richtung auf und fest ihm weg.- 


Diefer Theil der Lade enthält alfo den ganzen Moͤr— 
fer ſammt den Hängen. Da jept der Haupttheil 
des Modells frei fteht, fo wird ed erft durch ein 
gelinded Darankflopfen ein Wenig gelüftet und dann 
4) audy abgehoben, dergeftalt, daß der Sandfern g 
auf dem untern Theile der Lade ftehen bleibt. 

Die fo weit fertige Form wird nun abgepußt, 
geftäubt, danı die Lade wieder zufammengefeßt und 
endlich zum Abgießen auf den Heerd getragen. Das 
Eifen wird zum Abgießen des in foldhen tragbaren 
Boden fabricirten Gußwerks ftets geichöpft. 

Der verticale Durchſchnitt dieſer Lade, Fig. 161, 
zeigt die fertige Form h h, wozu das Modell die 
Figur und Eifenftärfe beftimmt. Je dünner alfo ein 
ſolches Modell ift, deſto leichter an Gewicht wird 
das Gußſtück ausfallen müffen. Fig. 162. zeigt den 
Mittelfaften einzeln, und Big. 163 den Linterfaften 
einzeln, mit dem Kern. 

Man fieht, daß hier der Haupttbeil der Lade 
genau fo body ald das ganze Modell if. Wäre er 
niedriger, fo würde fidy dieß Modell darin gar 
nicht einformen laflen, und wäre er höher, fo würde 
es ebenfalls Schwierigkeit haben. Alſo muß ein 
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folches Verhältniß der Lade zum Model beftänbig 
Statt finden, wenn das Einformen und Abgießen 
gut gelingen fol. 

9) Töpfe, Wafferblafen u. f. w., die ent 
weder nad der Mündung zu nicht gleichförmig weis 
fer werden, oder Bauchtöpfe, die fowohl inner: 
lich als Außerlih in der Tiefe weiter als in der 
Deffnung find. a. Im erften Falle, den wir mit 

ülfe von Fig. 81, Taf. IV betrachten, ift das am 

weckmäßigſten aus getriebenem Meffing .beftehende 
Modell zweitheilig; denn nicht immer ift, wie in der 
Figur, die Deffnung weiter, fondern häufig if fie 
auch enger wie der Boden, welcher aber immer flach 
ift; das Henkelmodell befteht aus zwei Stüden; das 
Topfmodel ift in der Richtung der Are im zwei 
ſymmetriſche Hälften zerfchnitten.. b. Im zweiten 
Halle, den wir mit Hülfe von Fig. 82, Taf. IV, 
verdeutlichen, ift da8 Modell dreitheilig und zerfällt 
zunächHt in ein Bodenſtück und in einen Hauptförper 
(wie bei 8); der Schnitt, welcher beide trennt, ift 
an der Stelle des größten Durchmeflers, oder aud 
näher gegen den Boden hin, rechtwinklig auf die 
Are gelegt; der Hauptförper ift durch einen zweiten 
Schnitt, in der Richtung der Are felbft, im zwei 
gleiche fymmetrifche Hälften getheilt. Die Käften 
find in beiden Fällen viertheilig; jeder befteht aus 
einem Unterfaften, der den Kern trägt, aus einem 
Dberfaften, der bei a bloß Einguß und Windpfeife, 
bei b aber das Bodenſtück des Modells enthält und 
aus einem Mittelftüde, bei a genau fo hoch, als der 
ganze Topf, bei b aber nur fo hoch wie der Haupt: 
förper des Models (ohne das Bodenftüd) und durch 
einen fenfrechten Schnitt in feiner Mitte getheilt, fo 
daß eine rechte und eine linfe Hälfte entfteht. Bel 
a ift die Lade vieredig und der Einguß feilförmig, 
bei b ift die Lade rund und der Einguß fegelförmig. 
Das Verfahren bei'm Einformen diefer Modelle ift 
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das folgende: Der Förmer nimmt beide Stüde bes 
Topfmodells, febt fie, die Deffnung unten, auf ein 
fheibenförmiges, an feiner Peripherie mit einem Salz 
verfehenes Bret, welches genau die Weite der Deff: 
nung hat und feßt darüber das Mittelftüd der Lade 
a, Fig. 82, defien beide Hälften dur Ringe und 
e= verbunden werden fünnen. Inwendig, da wo 
e zufammentreten, haben fie bis an das Modell 
reichende Zungen von Eifen= oder Kupferbleh, mit 
gleichem Ausfchnitt wie die Außere Form des Topfs, 
deren Zweck ift, den Sand zu halten und das Aus- 
einandernehmen beider Hälften des Mittelfaftens zu 
erleichtern. Allein ed muß alddann für jede Form 
und. Größe von Töpfen eine eigne Lade vorhanden 
fein, weßhalb man die Zungen auch wohl. wegläßt 
und jede Hälfte mit Hülfe zweier Modellbreter, eines 
an der offnen Seite des Kaftend ſtehend, einformt 
und die Oberfläche mit trodnem Sande beftreut. 
Bei größern Töpfen halten nur ſolche Laden den 
Sand nicht. Nachdem das Einformen des Mittel: 
faftens vollendet ift, wird der Oberfaften b auf den: 
felben gefegt und ebenfalls mittelft Hafen und Rin- 
gen mit jenem verbunden. Auch diefer Kaften wird 
vol Sand geftampft und auf dem Boden des Topfs, 
der in ihm vorhanden ift, werden Modelle zu den 
Füßen, zu dem Einguß und zu einer Windpfeife ans 
gebracht. Iſt das Einformen des Oberfaftens auch 
vollendet, fo wird ein Modellbret darauf gelegt und 
b und a werben umgefehrt, jo daß a oben Hinzu 
liegen kommt. Don der Deffnung des Topfmodells 
wird das frheibenfürmige Bret weggenommen, das 
Innere des Modells mit Sand ausgefüllt, feftge: 
ftampft und durch ein cylindriſches Stück Holz eine 
Windpfeife darin gelaſſen; auch werden mittelft eines 
Spießes noch mehr Löcher hineingeſtochen. Daͤnn 
wird das: Untertheil c der Lade aufgefeht, an dem 
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Mitteltheil durch Hafen befeftigt und der Unterkaften 
bis auf die Luftröhre auch vollgeftampft, Darauf das 
Modell zu der legtern herausgezogen, ein Modell: 
bret mit einem auf die Luftröhre paſſenden Loche 
darauf gelegt und die ganze Lade wieder umgekehrt, 
fo daß fie indie in den Fig. 81 und 82 angegebene 
Stelung fommt. Man macht nun an dem Oberka— 
ſten die Hafen aus den Ringen 105, hebt ihn mittelft 
der Griffe ab, löf’t dann fämmtlihe Hafen an dem 
Mittel: und Unterfaften, zieht die beiden Theile von 
jenem aus einander, worauf das Modell von allen 
Seiten frei dafteht und die beiden Hälften desfelben 
von dem Sandfern abgezogen werden können. Die 
‚Yußmodelle werden aus dem OÖberfaften herausgezo⸗ 
gen, welches mittelſt eines Drahthaͤkchens geſchieht, 
mit dem man in Oeſen greift, die in ihnen verfenft 
vorhanden find. Die Form wird nun gepußt, wozu 
die verfchiedenartig gebildeten metallenen Löffel an: 
gewendet werden, darauf mit Kohlenpulver beftäubt 
(in England vorher mit Bohnenmehl) und zuletzt 
noch einmal geputzt oder polirt, wozu große Gefchid: 
lichkeit gehört, wenn die Töpfe recht glatte Oberflä- 
hen erhalten follen. Die verfchiedenen Theile der 
Lade werden wieder forgfältig zufammengeftellt, mit 
den Hafen an einander befeftigt, worauf das Modell 
zum Abguffe fertig ift. 

10) Sol eine cannelirte Säule, wie man 
fie in Fig. 164, Taf. VIII im Durchfchnitte ſieht, 
abgeformt werden, ſo wird man ſogleich einſehen, 
daß es unmöglich iſt, die beiden Theile des Modells 
von einander zu nehmen, ohne daß der in den Fur— 
hen a b befindliche Sand durch die vorſpringenden 
' Kanten b, b aus feiner Lage gebracht wird und: daß, 
wenn das Modell aus dem untern Theile der Lade 
herausgenommen werden muß, die Kanten d, d die 
Surcheu c, d ebenfalls verderben würden, — Wie 
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man in diefem Falle bei der Mafeförmerei verfährt, 
fol weiter unten erklärt werden; allein wir haben 
fhon bemerft, daß die magere Sandförmerei überall, 
wo ed nur thunlich ift, angewendet werden muß, 
. zumal das Trodnen fo großer Formen, als fie eine 
Säule erforderlih macht, ſehr Eoftbar if. — Man 
verfährt daher auf folgende Weife: Zuvörderft theilt 
man dad Modell auf die in Fig. 164b angegebene 
MWeife in ſechs Theile, legt darauf die eine Hälfte 
desfelben auf cin Mopdellbret, den Ladenunterfaften 
darüber, verfährt bei'm Eindämmen auf die gewöhns 
liche Weife, kehrt die Lade mit der Hälfte des Mo— 
dells mit Hülfe eines Krahns um, legt die zweite 
Hälfte des Modells auf die erfte, feht den Oberfa> 
ften auf den Unterfaften und ftampft denfelben, un: 
ter Berüdfichtigung der Eingüffe und der Windpfeifen, 
auch voll; darauf hebt man den Oberfaften mit der 
einen Hälfte des Modells mittelft des Krahns ab 
und fehrt ihn um, nimmt aus dem Unterfaften zuerft 
das mittlere Stüd oder den Schlüffel i, dann den 
Theil j, in der Richtung k | und zulegt den Theil 
m in entgegengefegter Richtung beraus, verfährt mit 
dem Oberkaſten eben fo und vollendet endlich -die 
Form auf die befannte Weife. — Ein anderes Mit» 
tel, um bei'm Buß einer folchen Säule die Maffen: 
förmerei zu vermeiden, befteht in der Anwendung 
einer dreitheiligen Lade, deren Mittelfaften aus zwei 
Hälften beſteht. Zuvörderſt wird das ungetheilte 
Modell auf die in Fig. 164c im Durchſchnitt dar- 
geftellte Weife, bis zur Linie n o, in den Unterfaften 
eingedämmt, dann die Oberfläche des Sandes nad) 
den Kanten der Lade geebnet und mit trodnem Sande 
beftreut, darauf der Mittelfaften der Lade p q auf: 
gefegt und mit Sand vollgeftampft und endlich der 
Dberfaften t u aufgefegt und auch mit Sand ans 
geführt, dabei Eingüffe und Windpfeifen angebracht, 
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Es wird nun der Oberfaften abgehoben, die bei: 
ben Hälften p und q des Mittelfaftend werben feit- 
wärts abgezogen, und zulegt wird dad Modell aus 
dem Unterfaften genommen und dann wie gewöhnlich 
verfahren. | 

11) In manden FBälen wird das Abformen 
negebener Körper durch die Herftellung des Model: 
led in Theilen, die fich voneinander abheben lafien, 
fehr erleichtert. Zur weitern Belehrung werden die 
Einrichtung und Formung zweier Schäfte beigefügt. 

Um das Modell einer hohen Säule, deren Auf: 
riß, Fig. 165 Taf. IX, und deren Querſchnitt Fig. 
166 zeigt, mit Leichtigfeit abformen zu können, ift 
dasfelbe zweitheilig zu machen, und überdieß jeber 
Stab a, a, a mit dem Cylinder nur dur kurze 
Stifte zu verbinden, fo daß eine willige Ablöfung 
derfelben Statt findet. Hebt man nach erfolgter 
Formung die Gylinderhälften aus, fo bleiben die 
Stäbe a, a im Sande liegen, können aber einzeln, 
ohne die Form wefentlich zu befchädigen, herausge— 
nommen werden. 

Soll ein cannelirter Schaft, deſſen Querfchnitt 
Fig. 167 zeigt, ebenfalls in einer zweitheiligen Fla— 
ſche ohne Kern geformt werden, dann bedarf das 
Modell einer Einrichtung, die der des eben beſchrie— 
benen ähnlich if. Die Kehlen find nämlich in Theile 
a, a, a anzubringen, welche fi an den Haupttheil 
A CB des Modelled anfchließen und im Sande 
liegen bleiben, wenn leßterer herausgenommen wird. 
123) Defters ift es wünfchenswerth, auch grüßere 
ringfürmige Körper, die, auf die gewöhnliche Weife 
abgeformt, nicht in einem Stücke gegoffen werden 
fönnen, doc als ein Ganzes herzuftelen. Die in 
folhen Fällen üblichen Methoden der Nahformung . 
find in Nachfolgendem enthalten. Bei dem Guſſe 
eines Schwungrades yon A vder mehren Fuß ‘Durch: 
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mefler wird das Mobell, wie gewöhnlich, abgeformt, 
vor dem Guſſe aber werden bei AB, C, D, EP, 
GH, $ig. 168, mit Graphit beftrichene Stüde Ei— 
fenblecy eingelegt und die Theile GA, DF und EH 
dergeftalt auf der Mitte der Blecheinlagen abgedämmt, 
daß an diefen Stellen eine Theilung des Kranzes 
entfteht, folglich vom Einguffe aus, der in der Nähe 
der Nabe anzubringen ift, fich jeder der genannten 


Theile des Ringes durch die ihm zugehörende Spei-⸗ 


che fällt. Das Gußeiſen verbindet fich nicht mit den 
eingelegten fchmiedeeifernen Platten, es geftatten Diefe 
vielmehr eine ganz beliebige Zufammenziehung der 
Kranztheile und der Speihen. Nach der völligen 
Erfaltung des Guſſes werden die durch die Abdaͤm— 
mung voneinander getrennten Kranztheile, zwiſchen 
welchen fich die Einlagen von Blech befinden, mit 
den letztern durch Nieten verbunden. 

13) Die im Borftehenden angegebene Weife des 
Abformens ift nicht mehr anwendbar, wenn der Kranz 
des zu liefernden Stüdes ganz gleichmäßig rund fein 
oder abgedreht werden fol; in diefem Falle wird, 
wie in Fig. 169 angedeutet ift, die Mabe der gebil: 
deten Form dergeftalt durch eingeftedte Stüde von 
Scymiedeeifen abgedämmt, daß feine Speiche mit 
einer andern durch die Nabe zufammenhängt. Die 
erforderliche fefte Vereinigung der Nabentheile erfolgt 
fpäter duch Umlegung ftarker fohmiedeeiferner Ringe 
A, A und B, B, Fig. 170, im rothwarmen Zu: 
ande. Bevor das Lestere jedoch geichiebt, muß 
man fi vom dichten Schluffe der Abdaͤmmeiſen mit 


dem Bußeifen überzeugen; findet dieß nicht'Statt, fo 


find die nicht dicht anschließenden Dämmeifen durch 
andre zu erfegen. Zum Abdämmen der Rad: 
nabe fann man auch Kerne von Lehm verwenden, 
und die durch fie gebildeten Räume müffen vor dem 
Aufziehen der Ringe A A und B B mit dichtfchlies 


— 
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ßenden Eiſenplaͤtten erfüllt werden, welche aber, ſo 
wie die Dämmeiſen, nach Anleitung der Figur keil— 
förmig geſtaltet ſein müſſen. 

Die zuletzt beſchriebene Weiſe der Abdaͤmmung 
der Nabe eines Kranzes wird namentlich bei dem 
Guſſe größerer Wagenräder für Eiſenbahnen mit dem 
beſten Erfolge in Anwendung gebracht; dieſelbe iſt 
aber auch für Zahnräder von jeder Größe zu be— 
nutzen. 

14) Manche Modelle geſtatten auch die Abfor— 
mung in einem Theile einer Flaſche, ſo daß die 
zweite nur als Dede zur Bildung einer ebenen Flaͤ— 
che dient. Eine derartige Formung findet bei einem 
ftehenden Lager Statt, defien Aufriß Fig. 171 und 
Grundriß Fig. 172 darſtellt. Die Kennzeichen der 
Löcher A, A, A, Big. 172, werden, wie Fig. 173 
zeigt, nur auf der Oberfeite aufgefebtz; dasfelbe fin: 
det auch bei dem Kernzeichen für die Höhlung B 
Statt. Behufs der Abformung fegt man das Modell, 
wie Fig. 173 zeigt, auf ein Bret, flürzt die eine 
Hälfte einer Flaſche darüber, fült fie mit Sand und 
ftößt denfelben erforderlich fe. Für den Einguß D, 
der hier bis zur tiefiten Stelle reicht, fo wie für den 
Abzug der Luft und der Schmugtheile der Form durch 
eine Deffnung E vom höchſten Puncte der Form 
aus, find auch vor Eindämmung des Sandes in 
die Flaſche die erforderlichen Formcylinder einzufeßen. 
Hiernächſt bringt man die zweite Hälfte der Flafche 
ebenfall8 auf ein Bret und dämmt fie vollig voll 
Sand. Nah Herausnahme des Modelled und der 
Formcylinder für den Einguß D und für die Steig- 
röhre E aus der erften Hälfte der Flafche und ber 
nöthig gewordenen Abfonderung der Form, ſetzt man 
den Kern ABC, jo wie die Kerne F, ein, worauf 
das Dbertheil der Flafche mit dem Ulntertheile in 
Verbindung gebracht ift, der Guß beginnen fann. 





333 


Der ern ABC ift ein hängender und er wirb 
allein von dem ihn umfchließenden Sande gehalten. 
Seine Befeftigung braucht nur fo ftarf zu fein, daß 
er fich felbft trägt, denn das in die Form einlaufende 
Gußeiſen, durch ihn vertical aufwärts fteigende, vers 
mehrt alfo feinen Halt; Ddasfelbe findet, auch bei 
den Kernen E Statt, doch werden diefe noch in Et: 
was vom Sande des Untertheils der Flaſche geftüßt. 
15) Horizontal liegende, nur an einem Ende zu 
Hüsenden Kerne vermeidet man gern; der Auftrieb, 
den fie durch das Eifen erleiden, und der mit ihrer 
Größe zunimmt, ſchwemmt fie weg, oder bricht fie 
ab, oder verbiegt fie wenigftens. Iſt die Abformung 
nicht anders, als mit liegenden Kernen, die nur in 
einen Ende geftüßt werden können, zu bewirken, ſo 
ſtellt man die Flaſche vor dem Einguſſe des Eiſens, 
dergeſtalt, daß die größten Kerne eine ſtehende oder 
haͤngende Lage bekommen. Ein Beiſpiel dieſer Art 
giebt das in Fig. 140a im Durchſchnitte dargeſtellte 
topfartige Gefäß. Die Theilung ded Modelles ift 
durch den Henfel zu nehmen, fo daß die eine Hälfte 
der Form in das Dbertheil und die andere Hälfte 
in das Untertheil der Flaſche fält, Nach erfolgter 
Abformung wird die Flaſche in Die Lage gebracht, 
die Fig. 172 zeigt, wodurch Der Hauptfen EE ein 
bängender, der kleinere E ein flehender wird; dieſer 
Stellung entfprechend ift nun auch der Einguß G zu 
prdnen. 

Zur Feftftellung großer lebender und hängender 
Kerne werden die, durch deren Mitte hindurch ges 
benden, eifernen Bolzen auf der Außenfeite der Form— 
flafche verfchraubt. Diefe Befeftigung braudt man 
jedocdy nur dann in Anwendung zu bringen, wenn 
das Gewicht des hängenden Kernes, oder das Bo 
lumen des ftehenden Körpers und der Auftrieb des 
legtern groß. iſt. Stehende Kerne bedürfen einer 
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folchen Befeftigung immer mehr, als hängende, Die 
oben bemerfte Firirung der Kerne ift in Gig. 174 
mit angedeutet. | 

Der Guß in drei» und mehrtheiligen Flaſchen 





wird, feiner Umftändlichkeit und Koftbarkeit ‚halber, 


gern vermieden; es müfjen nämlich, wie dad folgende 
Beifpiel lehrt, ein oder einige Theile einer mehrtheis 
ligen Flaſche genan mit dem Modell correfpondiren, 
fo daß in der Mehrzahl der Fälle für ein Gußmo- 
dell, das zur Abformung einen mehrtheiligen Kaften 
erheifcht, dieſelbe erft angefertigt werden muß. 

16) Zur weitern Erläuterung des Formens fols 
cher Modelle, die eine mehrtheilige Lade erfordern, 
wollen wir uns vorftellen, daß ein Cylinder A A, 
Fig. 175 zu gießen fei, welder an feinen Enden 
Flanſchen B und C und überdieß innerhalb derfelben 
3 Anfagröhren D, D, D, ebenfalls mit Slanfchen, 
bat. Die Abformung des der befchriebenen Röhre 
entfprechenden Modelles erfordert Theilungen durch 
22, xx und yy und eine vieredige Sormflafche, von 
welcher die Höhe der zwei mittleren Theile durch 
die Befchaffenheit der Theilung des Modelle be— 
dingt it.» Die Abformung ift auf folgende Weife 
zu dewirfen: man formt nämlich erſt das Mitteltheil 
A des Modelles in dem Flafchentheite a, a, feßt 
hierauf ‚nach gefchehener Abgleichung und Beftreuung 
des Sandes mit Holzfohlenpulver oder Graphit die 
Flanſchen C mit dem Flanfchentheile d d auf und 
formt fie ab. Nachdem dieß gefchehen ift, bringt 
man die Flaſche, Fig. 176, in die Lage Fig. 177, 
forınt das zweite Modehfüd A’ in dem Flafchen: 
theile b.b und endlich aud die Flaſche B ab. Das 


bei dem Auffegen jedes neuen Slafchentheils der Sand 


forgfältig zu ebenen, mit Kohlens oder Graphitpulver 
oder auch mit getrodnetem gewöhnlichen Sande be: 
fireut werden muß, verficht ſich nach dem Borbemerf: 


— 
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ten von felbft. Das weitere Verfahren ift nun wie 
gewöhnlich; man nimmt die Flaſchentheile voneinan— 
der, hebt die Modelle heraus, beffert die Form nach, 
legt dieKerne ein und fegt hierauf die Slafchentheile, 
wie Sig. 175 zeigt, wieder zufammen, Richtet man 
den Einguß G nad dem höchſten Puncte einer Bla; 
Ihe eines Anfagrohres, dann find von den andern 
Steigröhren I und eine ſolche H von der Slafhe C 
auszuführen. 

17) Bei'm Formen und Gießen von großen 
Ohren oder mit Handhaben verfehenen Keffein mits 
telft eines metallenen Modelles, in Sand, würde 
man auf folgende Weife zu verfahren haben. 

Dan ſtellt einen niedrigen Unterfaften, defien 
Größe dem Durchmeſſer des oberen Randes deg 
Keſſels entſpricht, auf eine feftgeftampfte Erb» 
fohle, fühlt ihn mit Formſand an, welcher feit 
eingeftampft- und mit einem Richtfcheite dem obern 
Kaftenrande gleich geftrichen wird. Alsdann wird 
dad von Metall oder von Gußeifen angefertigte, 
oben (nämlich in dem nad Ober gefehrten Bo= 
den bed Kefjeld) mit einem Loche verfehene Mo: 
dell auf den zubereiteten Unterfaften geftelt und 
der durch das Modell begränzte innere Raum mit 
Formſand ausgefüllt, nachdem mehre Eifenftäbe zu 
Befeftigung des Kernes in verfchiedenen Höhen eins 
gelegt worden find. Man ftampft den Sand feft, 
ftellt in der Mitte des durch denjelben gebildeten 
Kerns ein dundes 2 bis 3 Zoll im Durchmeffer. ftare 
fes Holz, um der Feuchtigfeit aus dem untern Ka« 
ften dur den Kern bei'm Guße einen Abzug zu 
verfchaffen, und umftampft diefes Holz, welches etwa 
2 bis 3 Zoll niedriger ift, als der höchſte Punct des 
na) Oben gefehrten Bodens, mit Sand. ft der 
innere Theil des Keffelmodelles ebenfalls bis zu bie: 
fer Höhe vollgeftampft, fo, wird das. runde Holz aus 
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der Mitte des Kerns herausgezogen, die dadurch ge- 
bildete Deffnung mit einer eifernen Platte, oder mit 
einem dünnen Dachziegel bedeckt und nun der obere, 
den Boden des Keſſels bildende Theil, oder der 
Kern des Kefjeld geformt; dann wird auf Dem Un: 
terfaften, rund um den Rand des Modelles, der 
Sand mit einem Streichbleche gleih und feft ges 
fteichen, und die Oberfläche mit trodenem Sande be: 
ftreut, um das demnächftige Ablöjen des Formfandes 
aus dem obern Kaften dadurch zu bewirken. Hierauf 
ftellt man den zweiten, vder dem eigentlichen Form— 
faften auf den fladen Unterfaften. Wenn er von 
Gußeiſen ift, fo müffen die in demfelben befindlichen 
Löcher in die aufftehenden Stifte des Unterfaftens 
genau paſſen; ift er von Holz, fo müflen die 
an demfelben angebrachten hölzernen Leitungen eben: 
fal8 genau mit den aufftehenden Zungen des. lin: 
terfaftens correfpondiren. Das Aufftellen des Ober: 
faftens gefchiebt vermittelft einer Winde oder eines 
Krahnd, damit man ihn langfam und vorfichtig 
bherablaffen Eönne, ohne an dem über dem Unterfaften 
ftebende Modelle anzuftoßen. Hat der Oberfaften 
feine richtige Stellung erhalten, fo wird der Äußere 
Theil der Form in diefem Kaften rund um das Mo: 
dell, duch feftzuftampfenden Sand gebildet, nachdem 
an den am Kaften gehörig bezeichneten Stellen, die 
Ohren oder Handgriffe für den zu gießenden Kefjel 
angefegt und feftgedämmt worden find. Mit dem 
Einfüllen des Formſandes in den Oberfaften und 
mit dem Feftftampfen desfelben fährt man fo lange 
fort, bis er ganz voll ift. 

„Auf diefen Oberfaften oder zweiten Yormfaften 
pflegt man zuweilen noch einen dritten zu ftellen, 
welcher den obern Theil des Bodens bilde. Bei 
großen Kefjeln wenigftens ift ed ratbfam, einen 
dritten Kaften anzuwenden, damit der zweite etwas 
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weniger Formſand aufnimmt, und dadurch etivag 


* Jeichter wird. Auch Fann man durch Anwendung 


eines dritten Kaftens bei dem MWiederzufammenfegen 
der Form eher bemerfen, ob die Eifenftärfe überall 
ganz gleich und die Form bei'm Zufammenfegen der 
Käften nicht befhädigt worden iſt. In die Stifte 
des zweiten, oder in die bervorftehenden Zungen des 
erften Kaftens kann Diefer dritte wieder eingepaßt 
werben, nachdem man zum Ablöfen der Flächen, wie 
gewöhnlich, trodnen Streufand angewendet hat. Nach 
Anbringen. der Eingüffe und des Luftloches wird 
auch dieſer dritte Kaften mit Sand ungefüllt und 
ausgeftampft. Nachdem auch die Hölzer, welche die 
Eingüffe bilden follen, gehörig angebracht, verdämmt, 
und dann wieder ausgezogen worden find, wird der 
Dritte, oder Oberfaften, inwendig ausgepußt, mit 
Kohlenftaub angeftäubt, diefer mit dem Strichbrete 
geglättet und der nun fertige Kaftentheil vorläufig 
bei Seite geftelt, Dann pflegt man das obere 
fhon etwas frei gewordene Modell mit einen eifer- 
nen Hammer ein Wenig zu beflopfen, damit es ſich 
beffer von dem Sande ablöfe. Iſt das geichehen, 


fo bebt man den zweiten Kaftentheil mit dem eingee 


formten Sande von dem Modelle ab, nimmt von 
Innen die mit abgehobenen hölzernen Ohrenmodelle 
aus der Außern Form heraus, pußt den abgefallenen 
Sand wieder an, beftäubt dad Ganze inwendig mit 
Kohlenftaub, ftreicht denſelben mit dem Streichbrete 
wieder glatt, fegt den Kaften behutfam bei Seite 
und bebt dann mittelft eines Krahnes, durch die in 
das Stampfloch eingefchobenen, gefchmiedeten eifernen 
Griffe, oder. durch ein, durch das Loch des Modelles 
eingefchobene Stüd Eifen ‚oder Holz, Das Modell 
von dem innern Theile, oder von dem Sandkern 
vorfidhtig ab. Das Abpugen der Form, fo wie das 
Beftäuben mit Kohlenftaub und das Andrüden und 
Schauplag 103, Bd. 2, Aufl. ey 
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Glaͤtten desſelben, wird ebenſo, wie bei den bereits 
fertigen äußeren Theilen der Formen, vorgenommen. 
Nachdem Staub und Sand vorſichtig abgeblaſen 
worden ſind, wird der zweite Kaſtentheil wieder auf 
den untern oder erften Theil, und der dritte, wenn 
folher vorhanden, auf den zweiten gebradt, fo daß 
die Form nun zum Gießen fertig: ift und nur noch, 
um dad Heben des Formſandes bei'm Einftrömen 
des flüffigen Eifens zu verhindern, mit Gewichten 
befchwert wird. 

Der Guß gefhieht entweder durch mehre Pfans 
nen, oder man läßt das flüffige Eifen in Rinnen 
von Sand unmittelbar aus dem Abſtiche durch Die 
Eingüffe in die Form laufen, nachdem man vorher 
rund um die zufammengefehte Form noch Sand ges 
fchüttet hut. Nach dem Guffe werden die Formfa- 
ftentheile wieder abgehoben, und der gegoſſene Keffel 
wird dann herausgenommen. 

Das Eifen: fchredt fich zwar im feuchten Sande 
immer noch mehr. oder weniger ab, je nachdem bie 
Eifenftärfe größer oder geringer und es felbft mehr 
oder weniger hitzig geblafen ift, und deßhalb können 
nicht alle Gegenftände füglicy in.Sand gegoflen wer: 
den. Wo das Abfchreden des Eiſens dur das 
Gießen in Sand aber nicht nothwendig berüdfichtigt 
werden darf, ift der Sandguß, der MWohlfeilheit wer 
gen, dem Maſſen- und dem Lehmguffe vorzuziehen. 

18) Eines eigenthümlidhen Verfahrens bedient 
man ſich in England zum Einformen von Dfenfäs 
flen u. dergl. Gegenftänden. Der Apparat ift in Fis 
gur 178, Taf. IX, abgebildet. HE: ift die Formbank, 
auf welcher die Gießlade fteht. Darauf liegt eine 
Platte von der Länge und Breite des zu gießenden 
Dfenfaftens, die an ihten vier Seiten mit Hafen 
verfehen ift, welche die Hespen von vier flachen eifer- 
nen Käften oder vielmehr. mit Rändern verfehenen 
Platten aufnehmen. Jede derſelben ift fo lang, als 





ih | 78 


— 


der Ofenkaſten hoch werden ſoll; ihre Bteite richtet 
ſich nach der Länge oder Breite der Bodenplatte. Ste 
fönnen nach. Belieben an die letztere angehängt, oder 
von derfelben. entfernt werden. Der Former fegt 
nun auf die mit einer dünnen Lehmſchicht üderzogene 
und gefchwärzte Bodenplatte das Modell B des Ka— 
ſtens, welches am Beten aus Gußeiſen beſteht und 
auf beiden Seiten recht glatt gearbeitet ift, auch, um 
füh beffer vom Kern abziehen zu lajfen, nad unten 
zu etwas abläuft oder fhwächer wird. Das Modell 
B wird alsdann mit Sand ausgefüllt und derſelbe 
gehörig feftgeitampft, an dem Rand A abgeftrichen 
und bei a mit einer ganz durchgehenden Windpfeife 
verfehen. Diefe innere Ausfülung des Kaftens bildet 
nun den Kern des Guſſes. Es werden darauf die 
Drnamente BC mittelft Feiner Stifte an dem Modell 
befeftigt und bie vorher mit Sand amsgeftampften 
und mit den Rändern gleich abgeftrichenen Rahmen 
oder Käften D,E,F,G werden an der Bodenplatte 
angehängt und in die Höhe geflappt, fo daß ſich die 
Verzierungen: des Modells in venfelben abdrüchen. 
Auf der Seite E fol der Kaften eine Deffnung bes 
fommen, weßhalb über der Oberfläche des Rahmens 
E ein eben fo großer Sandfern: ftehen bleibt, der 
nah Bollendung der Form an den Kern des Kaſtens 
anſchließt und auf diefe Weife bei'm Guß eine Deff: 
nung läßt. Die Korm wirt alsdann wieder aus 
einander gelegt, wie die Figur zeigt, das Modell 
ABC wird von dem Kern abgezogen, die Form 
überall ausgeputzt, geſchwaͤrzt, wieder zufammengelegt 
und ift nun zum Abguffe fertig: — Diefe Art des 
Einformens ift, wie man einfehen wird, fehr einfach. 

19) Bet der Anfertigung von hohler Munis 
tion (von Hohlgefch ofen, ats Granaten, Bom⸗ 
ben 16.) wendet man zweierlei Methoden an; indem bet 
der einen, Altern, jebt nur noch wenig benußten, det 
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‚Kern aus Lehm, bei der anderen, neuern, jedoch aus 
Sande befteht. Die Lehmferne müffen genau über 
eine Spindel abgedreht, dann getrennt und in die 
hohlen Kugelformen von Sand vermittelft der eifer: 
nen Spindel, auf welcher fie abgedreht find, hinein= 
gehängt werden, Der Dberfaften ift mit Bügeln 
verfehen, in welche die aus dem Mundloche der 
hohlen Munition hervorftehenden Spindeln genau 
hineinpaffen und mit Splinten befeftigt werden, fo 
daß die Kerne frei in der Form hängen. 
Bei einer Bießerei, welche ftarf mit Munitiong- 
guß befchäftigt ift, ‚find die Zrodenanftalten für die 
aus Lehm angefertigten Kerne zur hohlen Munition 
ein Gegenftand von Wichtigkeit. Die Kerne müflen, 
damit fie nicht auffpringen, erft nach und nad in 
ftarfe Hibe kommen, weßhalb man fie erft einige 
Zeit in Trodenfammern bringt und bei einem möge 
lichſt eingefchloffenen und von allen Seiten beftens 
‚benugten ‚Klogfohlenfeuer brennt. Der magere Lehm 
zu den Kernen wird noch mit vielem gehadten Holze 
gemengt, Die Spindeln, über welche die Kerne 
abgedreht werden, find von Gußeiſen, und haben 
längs der einen Seite eine Rinne, nm den bei’m 
Gießen aus dem Kerne fi etwa noch entwicelnden 
Beuchtigfeiten Gelegenheit zu geben, zu entweichen. 
Das Trocknen und Brenner der Lehmferne if 
nicht allein Foftbar, fondern der Kern läßt fich auch, 
wegen des ungleichen Schwindend des Lehms, bei'm 
Brennen, nie mit großer Genauigkeit anfertigen. 
Deßhalb hat man in neuern Zeiten angefangen, die 
Kerne aus Sand zu bilden, welde in fehr genau 
ausgedrehten meffingenen SKernfäften oder Kernbüch- 
fen angefertigt werden. Man erfpart dadurd an 
Drennmaterial zum Brennen der Kerne, fowie an 
Arbeitslohn, und fann die Kerne mit größerer Ges 
nauigfeit anfertigen. Aber nicht allein die Kerne 





341 


für hohle Munition, fondern auch die Kerne für 
Röhren und für andere hohle Gußwaaren, welche 
feüher immer aus Lehm angefertigt wurden, ſtellt 
man jeßt vorzugsweife aus Sand dar, der gut bindet, 
erg man wohlfeilere, genauere und fehönere Güſſe 
erhält. | 
. Für die Sandferne — befonders für die Kerne 

zu der hohlen Munition — ift eine gute Schwärze 
ein’ wefentliches - Erforderniß, damit ſich der Sand 
vom Eifen leicht ablöfe, und die innere Höhlung 
des Geſchoſſes oder des Gußſtücks ganz rein und 
glatt werde. ° Folgende Schwärze: - | 

1 Loth Kienruß, 

As Graphit, | 

24 = SHolzfohlenftaub, 1rFW 

12 = weißer Thon, | 
128 Cubikzoll oder 2 preuß. Duart Miftlauge, wi 
fchon bemerkt durch Kochen und Auspreffen. aus Pfer: 
dedünger gewonnen, entipricht den Anfprüchen, welde 
man an eine gute Schwärze machen fann, fehr voll: 
fändig, indem. bei deren Anwendung der Sand 
vom Eifen fi) fo vollfommen löſ't, daß die Innern 
Slächen des Gußftüds eben fo rein werden, wie Die 
äußeren. Ä 
Dei Lehmfernen verfähtt man auf folgende 

Weiſe: Die gußeiferne Spindel, Taf. IX., Fig. 179, 
erhält bei a einen Abfag, oder einen fogenannten 
Bund, durch welchen die Luftabzüge b ungehindert 
hindurch geführt find. Soll die Spindel zu einer 
ſchweren Munitionsforte angewendet werden, fo muß 
fie auch noch mit einem Schlitze c am untern Ende 
verfehen fein. Der Zapfen d dient zum Drehen der 
Spindel auf der Lehmbanf. Diefe Drehbanf, Fig. 180 
und 181, hat durchaus die Einrichtung der Lehmdrehs 
bank, deren fich die. Lehmförmer bedienen; auch hat 
fe denfelben Zweck zu erfüllen, indem fie zu Anfer⸗ 
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tigung ber Kerne nach einer Schablone a angewendet 
wird. In diefer Lehmbanf wird die Spindel an dem 
einen Ende mittelft eines Ueberwurfs b zunächft dem 
Bunde, und an dem andern‘ Ende mittelfi einer 
Schraube ce eingefpannt und feftgehalten. Zuerſt 
wird etwas dünn gewundenes Stroh über den Theil 
der Spindel gebüllt, an weichem demnächft der Lehm: 
fern angefebt und abgedreht win. "Die Etrohums 
hüllung erhält eine Bekleidung von Lehm, und zugleich 
wird in die Luftfuge ein Draht bis zur Lehmumhüls 
lung geftedt. Bei der erften Bearbeitung auf der 
Drehbank erhält der. Kern die Geftaft von Big. 182, 
Sodann wird er getrodnet, zum zweiten Mal auf die 
Drehbank gebradht, und erkält nun mittelft der Scha= 
blone eine vollfommen runde Beftalt nach der vorge— 
fchriebenen Dimenfion. Zugleich wird. aber auch) der 
Kern für die Mündung, Big. 183, bei a mit ab⸗ 
gedreht. Dann ift der Kern auf der Drehbanf fertig, 
weßhalb er abermals abgehoben, und die von der 
Schraubenfpige zurüdgebliebene Vertiefung am Boden 
mit der Hand mit Lehm verftrihen, auch Der Luft—⸗ 
draht herausgezogen wird. Der fertige: Kern hat 
nun die Geftalt von Fig. 183 und wird zum Trodnen 
in einem Trodenraume aufgeftellt. Die bei'm Trocknen 
entftehenden: Sprünge und Riſſe in dem Kernchen 
müflen mit dünnem Schlichtlehm verftrichen und ge— 
ebnet werden. Wenn. eine Anzahl. Kerne auf folche 
Art vorbereitet worben ift, bringt man fie zum Bren⸗ 
nen in eine dazu geeignete Vorrichtung. (Fig. 185 
und 185). Die ältere Vorrichtung befteht aus einer 
mit Löchern verfehenen eifernen SPlatie, Fig. 186, 
in welche die Kerne in der auf der Zeichnung ans 
gegebenen Art hineingeftedt werden, worauf man fie 
mit Holzkohlen - überfchättet und das Brennen fo 
lange fortfegt, bis das im Innern befindliche Stroh 
ganz ausgebrannt ift, und ber Kern jetzt einen hohlen 
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Körper bildet. Bei Den. größern Kernen, zu ben 
Bomben, :wird die Spindel mit der Deffnung oder 
mit dem Schlitz c (Fig. 183) verfeben, durch wels 
hen ein Splint von Eiſenblech geſchoben wird, der 
bis nady erfolgtem Abguß der Bombe darin verbleibt. 
Diefer Splint foll dem Kerne größere Haltbar; 

feit ertheilen. Wenn die Kerne gebrannt find, wer— 
den fie, vor dem Erkalten, in einer Schwärze (aus 
Weizenmehl und feinem Kohlenftaub mit Waffer an: 
gerührt) ſchnell eingetaucht und eben fo fchnell wieder 
herausgezogen, und dann ift der Kern. fertig und 
zum Guſſe ‚vorbereitet. Die Modelle, nach welchen 
Die Formen zu der hohlen Munition angefertigt wer: 
den, find aus Meffing gegoffen und genau und fauber 
nad) dem Kaliber: abgedreht. Sie beftehen aus zwei 
albfugeln, die genau aneinander paflen. Die obere 
Seife des Models, welches die Fig. 187 darftellt, 
ift mit einer Marfe für die Kernfpindel verfehen: 
Hohle Munition, die fo fehwer ift, Daß fie mit 
Hebevorridhtungen gehandhabt werden muß (von den 
10pfündigen Haubigen an gerechnet), erhält Henfel 
oder Oeſen, in welde die Hafen zum Heben des 
Geſchoſſes eingreifen fünnen. Zu: diefen KHenfeln 
(Schaaken) müffen die Marfen ebenfalld an dem 
Modelle angebradyt fein. Kurz vor dem Guffe wer» 
den die geichmiedeten eifernen Schaafen mittelit einer 
feinen Spige (die. fih nad dem Guſſe leicht wegs 
brechen läßt) in der Sandform an den beiden, durch 
die Marken bezeichneten, Stellen eingefegt, wie aus 
ber Zeichnung, Fig. 189, hervorgeht, auf welcher 
a der Lehmfern, b die Form oder die durch dad 
Meffingmodell gebildete Metallfiärfe, die mit dem 
flüffigen Eifen ausgefüllt werden fol, c die Schaafe 
und d den die Form begrenzenden Sand vorftellt. 
Um die Deffnung m zwifchen d und b, nad dem 
erfolgten Guffe, zu bilden, wendet man einen Kern 
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von gebranntem Lehm an, welcher durch die Schaake 
feſtgehalten wird und derſelben auch zugleich als Un 
terlage dient. — Die untere Hälfte des Modelles, 
Fig. 188, ift eine hohle Halbfugel mit einem eine 
gedrehten Rande, mit welchem der Balz der obern 
Hälfte genau correfpondirt. Beide Halbfugeln find 
inwendig mit ©riffen zum Herausnehmen verfehen. 
Für die leichteren Hohlgeſchoſſe erhalten die Forms 
fäften die Größe, daß mehre Modelle mit einem 
Male (bei Ipfündigen Granaten gewöhnlich” 6 Stüd, 
bei 7 und Bpfündigen Haubigen in der Regel 2 Stüd) 
eingeformt werden können; von größern Hohlgefchofs 
fen wird nur 1 Stück in einem Formkaſten einge: 
formt. Die: Formfäften find von. Gußeiſen. Der 
obere Formfaften, Fig. 190, 191, iſt mit einem 
Duereifen mit runder Definung verfehen. Die obere 
Hälfte des Modelles wird zuerft eingeformt, Die mit 
demfelben verbundene Epindelmarfe ftedt, während 
des Einftampfens des Modelled, in dem Quereifen, 
fo daß fih das Modell nicht verfchieben fann. So— 
bald die eingeftampfte Hälfte mittelft zweier Form— 
breter umgefehrt worden ift, wird die zweite Hälfte 
des Modells auf die eingeftampfte erfte Hälfte ge 
fegt, die zweite Hälfte des Formkaſtens mit der 
erften, mittelft der dazu beftimmten Charniere ver: 
bunden und. auf die eingeftampfte erfte Kälfte ge— 
klappt, worauf zum Einftampfen diefer zweiten Hälfte 
geichritten wird, nachdem die obere Fläche der Form 
in dem fchon vollgeſtampften Kaſten vorher mit Streu: 
fand beftreut worden if. Nachdem auch der zweite 
Kaften eingeftampft worden, werden beide Forms 
fäften mit den darin’ befindlichen Modellen wieder 
umgewendet und ein fpißiger eiferner Stift zwifchen 
dem Spindelwerfe und dem Quereiſen mit leifen 
Hammerſchlaͤgen eingetrieben. Dann wird fogleich 
der Oberfaften in der Art geöffnet, daß beide,, der 
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obere und der untere Kaften, die Stellung erhaltet, 
wie die Zeichnung, Fig. 192, angiebt. Der eiferne 
Stift, welcher das obere Modell feftgehalten hatte, 
wird herausgenommen, und die Modelle werden aus 
der Form gehoben. Nachdem foviel Kormfaften, als 
man zu einem Guffe beftimmt, eingeformt find, wers 
den die Kerne in die Form des obern Kaftens mit 
ihrer Spindel bis an den Bund oder Abſatz a, 
Big. 183, derfelben eingefhoben und von außen mit 
einem fpigen Stifte befeftigt, der mit leifen Ham- 
merfchlägen zwifchen der Spindel und dem Quereiſen 
eingetrieben wird. Bei größeren Hohlgefchoffen, deren 
Kerne fehwerer find, wird ein Splint durch den ober— 
halb des Bundes befindlichen Theil der Quftfpalte 
gefhoben, um den Kein zu tragen. Das Zuflappen 
des oberen Kaftend muß mit einiger Borficht ges 
ſchehen und eine Erfehütterung dabei vermieden wer: 
den, weil der lodere Kern leicht von der Spindel 
abfallen: fünnte. Der Einguß wird in dem .obern 
Kaſten angebracht und durd einen Einfchnitt in den 
Sand des Unterfaftend mit der Form in Verbindung 
gelebt. Während des Gießens wird die aus dem 
Kerne ſich entwidelnde Luft, oberhalb der. Spindel, 
mit einem brennenden Spane angezündet. ft der 
Buß hinreichend erhärtet, fo werden die Spindeln 
berausgezogen, und das Geſchoß wird zum Putzen 
und Herauskratzen des Kerns abgeliefert. 
Bei dem neueren Berfahren, die bobie Munis 
tion über Sandferne zu gießen, ift die Art des Ein- 
formens und Gießens genau fo, wie bei dem älteren 
Verfahren und beide Berfahrungsarten unterfcheiden 
fi) nur durch die Art der Anfertigung und Behand: 
lung des Kerns. — Zur Anfertigung der Sandferne 
werden hohle gefchmiedeie Kernfpindeln, Fig. 193, 
angewendet; die Luftlöcher befinden fich an dem Ende 
(unter dem Bunde oder dem Abſatze), welcher zur 





346 


Aufnahme bed Kerns dient; der Bund ober: der: Ab: 
faß. bezeichnet bier, wie auch bei den Kernfpindeln 
nady der Altern Methode, die Grenze für den Kern 
zur Mundöffnung der Hohlgefchoffe, wie bei:b aus der 
Zeichnung, Fig. 183, deutlich hervorgeht. Der Kern: 
faften (die Kernpreffe), in welden der Sandfern 
eingeftampft wird, beitehbt aus einem Modell auß 
Meifing, welches genau ausgedreht und aus zwei 
Hälften zufammengefegt ift, Taf. X. Fig. 198, a, 
und aus einem zweiten, ebenfalls aus zwei Hälften 
beftehenden Meffingmodell, Fig. 198, b., zur. Bil 
dung der Mundöffnung. Dieß Modell b wird in 
die untere Deffnung des Kernfaftens eingefchoben; 
Die obere Deffnung des Kernfaftens dient nur zum 
Einftampfen des Kerns. Diefe vier zufammenger 
ftellten Theile des SKernkaftens werben ‚bei dem An: 
fertigen des Kerns auf einen eifernen Ständer geftellt, 
5 99, a, nachdem zuvor die an der. Kernftelle 
mit Bindfaden umwidelte Spindel eingefohoben wor: 
den, und Die beiden obern Hälften des Kernkaſtens 
mit zwei an jeder: Seite angebradhten Hafen ver 
bunden find. Die zum Einftampfen des Kerne fer: 
tige Vorrichtung erhält dadurch das Äußere Anfehen, 
wie in der Zeichnung, Fig. 200. Der. Formfand 
muß eine etwas größere bindende Eigenichaft befigen, 
als der Sand, welcher gewöhnlich zur Kaftenförmerei 
angewendet wird. Man bringt zuerft nur wenig 
Sand durch die obere Deffnung des SKernfafteng, 
drüct ihn aber feft um die Mündung der Spindel, 
und füllt den Kernfaften auf folche Weife nach und 
nad) bis zur Filöffnung an. Damit der Sand an 
der Spindel beſſer hafte, wird dieſe, nebft dem um- 
gewidelten Bindfaden, bis an den Bund, durch 
dünnes Lehmwaffer gezogen. Bei dem Auseinander- 
nehmen des SKernfaftens werden zuerft. die Hafen 
gelüftet und die beiden Hälften des Kaftens ausein- 





347 


ander genommen, fobanıt der Kern nebft den Mund» 
öffnungstheilen von dem eifernen Ständer abgehoben 
und die Mündungstheile forgfältig abgezogen. Die 
Stelle des Kerns an der Eingangsöffnung wird mit 
einem glatten Streichblehe geebnet und der Kern 
zum Trodnen an der Luft aufgeftellt. Sodann über: 
zieht man den Kern mittelft eines weichen Pinſels 
mit Schwärze und hängt ihn, ebenjo wie vorhin 
beichrieben worden, in die Form. Bon den: Vorzüs 
gen der Sandferne vor den Lehmkernen ift ſchon vor: 
her die Rede geweſen. A 

Eine Formmaffe, die’ zur Anfertigung von Sand; 
fernen fehr empfohlen zw werden verdient, ift der 
mit einer Auflöfung von Kochfalz in: Waſſer ange: 
feuchtete Formſand. Der ganz magere Sand bildet 
mit der wäfjerigen Kochfalzauflöfung bei'm Srodnen 
in einer Temperatur, welche die Wafferfievhige über: 
fleigt, eine völlig harte Maffe, welche die Feuchtigr 
feit nicht mit der Hartnädigfeit zurüdbält, als der 
fette Sand oder der Lehm, und welche mit den lebtern 
beiden Maſſen die Eigenfchaft theilt, feine fo zer 
brechliche Formen, wie die gewöhnlichen aus magerem 
Sande, zu bilden. Beide Eigenschaften machen diefe 
Mafje zur Anwendung beim Formen vorzüglich ‚ges 
fit, indem die Maffenförmerei, wegen der großen 
Hitze, weiche die Formen zum Austrodnen erfordern, 
foftbar wird, Auch bei dem Guſſe der hohlen Mu: 
nition würde man fich diefer Maffe ohne Zweifel zu 
den Kernen bedienen können, welche, in den befondes 
sen Kernfäften fchnell angefertigt, feine große Hitze 
zum Trocknen erfordern. _ | 

20) Soll ein im Kaften gegoffenes Stück theile 
weife eine fehr harte Dberfläche befommen, fo wird 
ein entfprechend geftaltetes Stück Gußeiſen in bie 
Form gelegt, an weldem das flüffige Eifen ſich ab: 
ſchreckt. So gießt man Räder für Eifenbahn: 
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wagen auf dem äußeren Umfreife hart, durch An 
wendung eines eifernen Ringes; Radnaben und Ach⸗ 


fenbüchfen mit harter Iunenfläche durch Gebrauch 
eines eiſernen Kernes u. ſ. w. 


21) Neues Verfahren bei'm Formen 


von Röhren. — Die Erfindung beſteht in einer 


Methode, Formen zum Gießen von Röhren zu ver— 
fertigen, wobei viel an der bis jetzt zum Einſtampfen 
des Sandes erforderlichen Arbeit erfpart wird, und 
zugleich die Fehler, welche bei der Eonftruction der 


‚Formen für folhe Zwede aus der Verfertigung ders 


felben in einzelnen Theilen entjprangen, verhütet 
und Dagegen Formen von größter Richtigleit und 
Genauigkeit erzielt werden. 


Fig. 201, Taf. X. ſtellt die Seitenanficht einer 
Maſchine, wie fie zur "Ausführung der Erfindung 
angewendet wird, dar. ig. 202 iſt ein le 


Durchſchnitt der verfchiedenen Theile; aa ift eine 


x 


eylindrifche Formbüchfe, die man am Liebften aus zwei 
mit einander verbundenen Theilen befteben läßt, 
welche, wie man fieht, mit durch die Lappen gehen 
den. Bolzen zufammengehalten und mittelft Keilen 
befefligt werden, Am unteren Ende befindet ſich ein 
Lager zur Aufnahme des: untern Endes des Muſters 
oder Formſtücks c, welches am Beften aus Metall 
befteht. d ift der Theil, den wir den Preffer nennen 
wollen, da es dieſes Snftrument ift, durch welches der 
Sand in die Formbüchſe a, ringe um das Mufter 
d, gepreßt wird. Der SPreffer d beftehbt aus einer 
Möhre von dünnem Metallbleh und hat an feinem 
Ende eine hervorftehende Flanfche 4’, oder ein Stüd 
Schraube, welche aber nicht ganz herumreichen, ſon⸗ 
dern einen Zwiſchenraum zwiſchen den zwei Enden 
des Ganges der Schraube oder Flanſche laſſen. x 
iſt eine Hervorragung, welcher eine aͤhnliche auf der 
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andern Seite entipricht;. oder ed können auch mehre 
vorhanden fein; fie lodern den Sand über der Flan⸗ 
ſche oder geneigten Fläche d’ auf.‘ Die Röhre d 
nimmt das Mufter c in fi auf und erhält dasfelbe 
aufrecht; fie dreht fi) um das Formftüd, und indem 
fie fih dreht, wird fie Durch die geneigte Fläche d’, 
weldye immerfort Sand Iineingießt und denfelben 
auf den unmittelbar unter ihr befindlichen binabpreßt, 
aufzufteigen gezwungen; auf diefe Weife wird der 
Sand feft in die Form gepreßt. Am obern Ende 
Diefer Röhre d ift ein Stirnrad e befeftigt. Diefes 
obere Ende der Röhre dreht fih in einer Deffnung 
des Querſtücks g, welches bei feinem Auffteigen 
durch die Leitſtange h und die vieredige in den La- 
gern j, j ſich drehende Stange i geleitet wird. An 
dem obern Ende der Achfe i befindet fich ein coni- 
fhe8 Zahnrad k, welches feine Bewegung von der 
Achſel 1 mittelft eines andern daran befeftigten coni- 
ſchen Rades erhält. Die Achfe I aber wird von 
einer Dampfmaſchine oder andern Kraft mit Hülfe 
eines um die fefte Rolle m gefchlagenen Riemens 
‚oder irgend ein anderes pafjendes Mittel in Bewer 
gung gefegt. n ift ein an der Achfe i verfchiebbareg, 
aber mit ihre herumgehendes Getriebe. . Bei der Vers 
fertigung einer Form für Eylinder oder Röhren wird 
der Arbeiter folgendermaßen verfahren. 

Angenommen, die Formbüchſe a fei leer, fo 
muß er zuerft das Formftüd an feinen Plab herab 
fchieben, hierauf den Preſſer d, fo daß die geneigte 
Fläche d’ auf den Boden der Büchſe a fommt, wor- 
auf er beginnt, allmaͤhlig Sand hineinzufchütten und 
endlich die Mafchine in Bewegung ſetzt, wodurd 
die Röhre d in Umdrehung gefegt werden wird. 
Der Preſſer d wird hierdurch, weil die geneigte 
Fläche d’ auf den oben herabfommenden Sand drüdt, 
auffteigen; der Sand zwifchen dem Innern der Büchfe 
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a und dem Formflüd c wird allmaͤhlig niedergepreßt, 
indem die geneigte Fläche aufwärts gehoben wird; 
und ſo wird denn eine Form außen und innen von 
eylindrifcher Geftalt gebildet werden, Wenn aber 
der zu gießende Cylinder eine Röhre mit Hülfe bil 
den fol, fo muß, fowie die geneigte Fläche über 
den Punct a’ in der Büchſe a zu ftehen fommt, der 
Prefſer d entfernt und eine Erweiterung über das 
Formſtück a angeordnet werden, fo daß fie ein ge 
eigneted Mufter für die Außenfeite der Hülfe der 
Röhre bildet; die Form aber muß dann. mit der 
Hand vollendet werden, indem man Sand um den 
oberrn Theil des Formftüds c einrammt, nachdem 
. die Erweiterung daran angebracht worden, I 
Nun wird das Formſtück mittelft eines Krahns 
oder fonft geeigneten Mittels entfernt. Man zieht 
vor, bie Erweiterung in der Form liegen zit kaffen 
während des Ausziehens des: cylindrifchen Formſtuͤcks 
©,. dur) die zum Zwede der Bildung der Hülſe 
nach der oben befchriebenen Weife angebrachte Er— 
weiterung. | 
Nach Entfernung des Formftüds wird nun aud 
die Erweiterung herausgenommen; die Form ift fos 
dann zum Trocknen fertig und bereit, den Sandfern 
aufzunehmen, welcher forgfältig am feine Stelle zu 
bringen iſt; das Metall kann nun im die Form hin⸗ 
eingegoflen werben. 
- Sollte verlangt werden, am Ende der Röhre 
oder des Cylinders eine Blanfche oder hervorragende 
Fläche anzubringen, fo fchiebt man über das Ende 
des Formſtücks c ein anderes ce’, wie Fig. 203 
geigt, in welchem Sale man nach Herausziehung des 
Formſtücks c das untere Ende der Formbüchſe a 
entfernt und das Formftüd c’ hinweggenommen wird; 
dasfelbe muß von der Geftalt fein, welche man dem 
Ende der Röhre oder des Eylinders geben will, Zu—⸗ 
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weilen Tann auch anftatt eines. fangen Formſtücks e 
ein furze8 in der Art angewender werden, daß es 
aufgehoben wird, während die geneigte Fläche aufe 
fleigt. Oder man bringt, wie Fig. 204 zeigt, einen 
Eylinder c2 an dem Ende der Prefferftange d an, 
mit der. geneigten Fläche d’; dieſer Eylinder wird 
dann die Stelle des Formftüds vertreten und auf: 
fleigen, fowie die Form gebildet wird; auf dieſe 


Weife wird zugleich der Uebelftand vermieden, eine 


Länge des Formſtücks c durch den Sand entfernen 
zu müffen, nachdem die Form vollendet if. In 
diefem Falle bedient man fih, um den Knauf c! 
oder eine andere Vorragung zu bilden, des Dedels 
a und entferne denfelben, ſowie die Form für das 
Aeußere der Röhre gebildet iſt, und fee an deflen 
Stelle zue Aufnahme des Endes des Kernes e einen 
pafiend geformten Dedel a, Fig. 204a. 


Wenn in diefem Falle der geformte Cylinder 
eine Hülfe am Ende haben fol, fo wird, fobald der 
Eylinder eꝰ entfernt ift, der über dem Punct a bes 
findlihe Theil der Form mittelft Anwendung eines 
erweiterten Theils, wie oben befchrieber, gebildet. 


Diefer erweiterte Theil muß aber. einen Stiel bes 


fiten, welcher in das innere der Form unter dem 
Puncte a paßt; der Sand muß hineingetrichen und, 
wie oben befchrieben, behandelt werden; e8 wird ins 
beffen einleuchten,, daß in. der Anordnung der Theile 
manche Abänderungen getroffen werben füntien. 


22) Formen und Gießen eiferner 
JZuderhutformen. — Greenod behauptet fchon 
fit langer Zeit, als der Giß einer bedeutenden 
Juderfabrication, einen ehrenvollen Pla unter den 
induſtriellen Städten Großbritanniens, und es wurde 
dort manche ſchätzbare Erfindung und Verbeſſerung 
gemacht. Die Hın. Campel und Macnab fp- 
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ten fich die Aufgabe, das Gießen ber Metallformen 
zu befchleunigen, in welche der raffinirte Zuder ges 
bracht wird, um die gewöhnliche Zuderhutform an⸗ 
zunehmen. Fig. 215 ift ein verticaler Durchfchnitt 
duch die Mitte des Formkaſtens und zeigt eine 
Hutform, welche darin gegoflen wurde, A ift die 
untere Sandform, welche die Geftalt der Außern 
Fläche der zu gießenden Hutform hat. Sie hat eis 
nen gefchloffenen Boden, auf welchem eine Pfanne 
B angebradt ift, worin der Metallfern CO fteht, 
welcher den weſentlichen Beftandtheil der Verbeſſe— 
rung ausmadıt. D ift der ringförmige, abnehmbare 
obere Formfaften, in welcden der obere Theil des 
Metallfernes C paßt, fo daß lehterer genau in vers 
ticaler Lage erhalten wird. Won dem Zwifchen- 
raume E hängt die Dice der zwifchen die innere 
Fläche der Sandform und Die Äußere Fläche des 
Metallfernes zu gießenden effernen Hutform ab, 
Eiſengießereien, welche fih mit dem Gießen 
folder Formen befchäftigen, werden die Erfparniffe, 
welche aus der Anmendung diefed Apparats hervor 
gehen, leicht einfehen; denn während beim Formen 
felbft viel Zeit erfpart wird, werden die Abgüffe 
viel fchöner, reiner und gleichartiger, und befonders 
die innere Fläche glätter, als man fie bei der alten 
Tormweife machen fonnte. 

Natürlich müffen ſolche gegoffene Formen auf 
der innern Seite mit Kutfchenlad überzogen werbdin, 
wie die Formen aus Schwarzblech, welde die thö— 
nernen verdrängt haben. 


23. Neue Methode des Einformeng 
von Schrauben. — Fig. 205 ftellt die Haupt 
anficht einer Hülfgmafchine dar, welche zur Berfer; 
tigung der Qußformen für Schrauben benußt wird; 
fie dient weientlich zum Cinfchrauben von Modell: 
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fchrauben in die Sandform und unterfcheibet ſich von 
der früher angewendeten Borrichtung dadurh, daß 
früber die Modellfchrauben zugleich auch die Schraus 
benpatronen darftellten, während gegenwärtig die 
Schyraubenpatronen und Modellfchrauben feparat ge= 
halten werden, fo daß eine und dieſelbe Schrauben= 
patrone für Modellfchrauben von verfchiedenem Durch 
meffer oder verfchiedener Form des Tuerfchnittes der 
Scraubengänge benußt werden Fann, wenn nur 
jedesmal die Höhe der Schraubengänge der der 
Schraubenpatrone gleich if. Die Sandformen wer: 
den ferner jett fo vorbereitet, daß nicht bloß, wie 
früher, eine Form des Kopfes im eingerammten 
Sande angebracht ift, und die Herftelung der gan 
zen Schraubenform der Benugung der Mafchine 
überlaffen bleibt, fondern in der Sandform fchon ein 
beträchtlicher Theil der Höhlung für die Schrauben» 
fpindel im Voraus hergeftellt ift. | 

Die Formen werden fo hergeftelt, daß jede 
Schraube oberhalb die erforderliche Kerbe erhält; zur 
Seite diefer Kerbe befinden ſich Vorfprünge, welche 
die Berbindungswege für das eingegofiene Metall 
bilden; wenn dann nah dem Guſſe die Schrauben 
auseinander gebrochen werden, jo ift zur Vollendung 
derfelben, da der untere Theil des Kopfes bereits 
im Guſſe rein dargeftellt wird, nur erforderlich, die 
oberhalb vorftehenden Eingußerhöhungen auf einem 
Schleiffteine abzufchleifen. 

In Fig. 205 ift erfihtlih, wie eine Anzahl 
von Schrauben neben einander ftehend angebracht find, 
welche durch eine gemeinſchaftliche Kurbel ihre Dres 
bende Bewegung erhalten und dabei mit Hülfe der 
an denfelben befeftigten Modellfchrauben die Schraus 
benform in dem Formfaften erzeugen; Fig. 206 — 
209 enthalten die verfchiedenen Berbindungsarten 
der mit den oberen als Kurbeln dienenden Ausbeu⸗ 

Schauplatz 103. Bd, 2, Aufl. 23 
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gungen verfehenen Patronenfchrauben mit den unter: 
halb an denfelben befeftigten Modellfchrauben, wo 
namentlich auch Fig. 209 deutlich macht, daß nicht 





für jede Schraubenform eine befondere Patrone vor 


handen zu fein braucht, fondern daß die Bewegung 
der entiprechenden Modellfchraube durch Die vor- 
wärtd gehende Bewegung der benachbarten Patronen 
gefichert werden kann. , 

a ift eine durch das Rad b zu drehende Schraw 
benfpindel, das untere Ende derfelben ift mit. einer 
in dem Querftüde c c gehenden und durd die 
Platte d verdedten Nuß verfehben; an ce hängt 
mittelft der Hängearme e e der mit den Patronen: 
fchrauben verfehene Apparat, und damit derfelbe ge: 
nau auf die unterhalb einzuführende Gußform auf 
gefegt werden könne, find mit demfelben bie 3% 
pfen feft verbunden, welde in Deffnungen g, 8 
pafien, welche in Lappen an der Gußform ange 
bracht find. . 

In Bezug auf die herzuftellende Gießform zeigt 
Big. 210 die Dedplatte des Formkaſtens, mit wel 
cher der Formkaſten verfehen wird, wenn ber Sand 
in denfelben geftampft werben fol; dabei giebt die 
Rippe h den Haupteinguß, und die in Fig. 112 
erfichtlichen Erhöhungen bewirfen die vorläufig füt 
die Schraubenfpindeln hervorzubringenden Verlie— 


fungen. Durch die Platte, Figur 212 und 21 


werden die Seitenwege des Gußeiſens, welche dad 
jelbe zu verfolgen hat, hervorgebracht. - Die game 
zum Guffe der Schrauben fertig zufammengefteltt 
Form zeigt Fig. 214. 
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az Zweiter Artikel, 
Bon dem Maffenguß oder ber Maffen- 
| | förmeret. 


Die Förmerei im fetten Sande oder die 
Deaffenförmerer if ein ſehr wefentlicher, ja un 
entbebrlicher Betriebszweig für alle nur einigermaßen 
ausgedehnte Gießereien und kann fomit nicht erfeht 
werden, obgleich ſich die Koften, fowohl durch Anz 
fertigung der Geräthe, als durch den Aufwand an 
Brennmateriat bei'm Trocknen der Formen, viel höher. 
belaufen, als die bei der Förmerei im magern Sande. 
Hierbei kommt noch der bei Weitem größere Zeit: 
verluft Durch das langfamer von Statten gehende 
Einformen, durd die gute Bearbeitung der Form— 
mafje und durch die zum Trodnen erforderliche Zeit 
in Anſpruch. 

Obgleich nun ale Saben, die in Maffe ge: 
formt werden, auch füglich in Lehmformen gefchlagen _ 
werden fönnten, fo bedient man ſich doch vorzugs⸗ 
weife der Maffenförmerei vor der Lehmförmerei, wenn 
die Umſtaͤnde es durchaus nicht geftatten, Die Ein- 
formung im magerm Sande vorzunehmen, und über: 
laͤßt nur in Rotbfällen, wo ungewöhnlich große und 
weite Stüde gemacht werden follen, die ungewöhn—⸗ 
liche Vorbereitungen und Geräthe, fowie Eoftfpielige 
Vorrichtungen erfordern, den Abguß der Lehmförmes 
sei, welche fi auch durchaus einzig und allein auf 
ben Abguß diefer Stüde befchränfen follte. Auch dann 
bedient man fich des Cinformens in Lehm, wenn 
ein Stüd nur ein einziges Mal abgegoffen werden 
fol, bei welchem die Anfertigung des Modelles fehr 
foftfpielig wäre. 

Diejenigen Fälle, in denen man ſich des For⸗ 
mens in Mafje vorzugsweife bedient, BR 


/ 


356 


1) wenn man ein möglichſt weiches Gußftüd erhafs 
ten will; man erlangt dies dann aus dem Grunde, 
weil dag flüffige Eiſen an den völlig trodnen, 
noch warmen Wänden der Borm fich nicht fo, 
als in einer Sandform, abfchredt. 

2) Wenn ein zu gießendes Gußſtück ſo ſchwer iſt, 

daß es durch feinen auszuübenden Druck die 
lockeren Wände einer Sandform zerftören würde, 


und 
3) wenn eine Gußwaare, wegen der vielen Löcher ıc., 
die fie erhalten fol, die Einlegung von vielen 

Lehmkfernen erfordert, die in einer Sandform 

nicht füglich Statt finden fann, weil 
a) durch die Deffnungen für die Kerne viele hohle 
Räume der Haltbarfeit der Sandform, we— 
nigftend an mehren Stellen, ſchädlich werden 
‚möchten, und 

b) weil man bei vielen in eine Sandform zu 
legenden Kernen nicht mit der Schnelligkeit 
zu Werke gehen fann, daß. nicht die Lehms 
ferne Feuchtigfeit angögen und den Guß miß- 
rathen ließen. 

Ueberdem fallen die Gußwaaren bei Weitem dich⸗ 
ter in Maſſeformen, als in magern Sandformen, 
aus dem Grunde, als auf der rauheren Fläche des 
Sandes die Gußſtücke auf eine geringere Stärke von 
Außen nad Innen zu mehr Poroſitaͤt haben, als 
folche, welche in eine glattgeſchlichtete Maſſeform ge⸗ 
goſſen ſind, und weil auf der, in der Sandform Statt 
findenden großen Ausdehnung der flüffigen Maſſe (das 
Treiben) erfolgt, welches an den feften und zugleich 
harten Wänden einer Mafleform nicht füglic ber 
Sal fein kann. 

Ferner aber hat die Förmerei in Maffe nicht 
das Schwierige, als die im Sande. Auf eine be= 
fondere Kunft und Gefchidlichkeit, ebenfo auf. große 
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Behutfamfeit, fommt es im Allgemeinen nicht fo an, 
al bei der Sandfürmerei. Es verurfacht Feine Hin— 
derniffe in Hinficht des Feſtigkeitsgrades, den die 
Maſſe haben muß, da diefe immer ein fich gleich- 
bleibender, ziemlich hoher ift, dagegen man bei der 
Sandförmerei faft bei jedem verſchiedenen zu formen- 
den Stücke auf die” Feftigfeit oder Loderheit des 
geftampften Sandes eine ganz befondere Rückſicht 
nehmen muß. 

Das Abputzen der Formen - hat ferner auch Feine 
Schwierigkeiten, wenigftens find diefe in gar feinen 
Vergleich mit denen bei der Sandförmerei zu feßen. 
Nur die unbehülflichfte Hand und die größte Unge- 
ſchicklichkeit kann hier Hinderniffe und die Sachen 
ſchwierig finden, dahingegen eine leichte, geübte Hand 
dad Haupterforderniß bei einem Sandförmer ift. Da: 
hingegen ift nicht abzuläugnen, daß ein Maffenför- 
mer mehr und längere, auch ſchwerere Arbeit hat, 
daß er mit der Bearbeitung von Lehmkernen befannt 
fein, und aud mit den Mengungsverhältniffen der 
Beftandtheile zu feinem Kernlehm, fowie zur Maffe 
gehörig vertraut fein muß. 

Die Maſſe felbft befteht aus einem Gemenge 
von Lehm und Sand, immer in überwiegendem Ver: 
hältniffe des letztern zu erfterem. Der Sand muß 
nicht zu fein, fondern kann gröblich fein, es wird 
dadurch das fihnellere Trodnen der Form befördert; _ 
das mit feiner zunehmenden Gröblichfeit ebenfo ab: 
nehmende Bindemittel wird ihr durch den beige: 
mengten Lehm wieder gegeben, und die vielleicht rauhe— 
ten Flächen der Form durch den Lehm, hernach aber 
durch die Schlihte, in glatte Flächen umgewandelt. 
Gemeiniglich ift die angewandte Maſſe eine fünft: 
liche Mifchung von Lehm und Sand; nur wohl fehr 
wenige Gießereien befigen eine natürliche Maſſe; wo 
diefe aber ſich findet, wird fie zuvörderſt gebrannt, 
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dann gefiebt und vor der Anwendung mit jo vielem 
Waſſer angefeuchtet, bis fie die erforderliche Con, 
fiten; bat, dann mit der Schaufel gut durchgeſtochen 
und von einem Haufen zu einem neuen geroorfen, 
damit fie durchgängig eine gleiche Yeuchtigfeit habe, 
fodann nochmals gefiebt und ift mun zur Plnwen- 
dung tauglich. 

Wo man diefe natürliche Maffe nicht Hat, muß 
man fie Fünftlich bereiten und bearkeitenz Die natür: 
liche Fettigfeit des Lehme giebt dad Verhältniß ded 
ihm beigumengenden Sandes an, und das Verfahren 
bei Bearbeitung diefer Mafje ift dem eben beſchrie⸗ 
benen gleich. 

Die Maflenförmerei Tann ohne befondere Ein 
richtungen nicht betrieben werben; ſchon ale Hierzu 
angewandte Formfäften unterfcheiden ſich weſentlich 
von denen bei der Sandförmerei; fie müffen durd: 
anni ftärfer im Eifen fein, Dürfen ſich, da das 

mdreben fchwerer Käften nur mitteltt des Krahns 
geihehen kann, nicht biegen, und müſſen Die erfor: 
derlichen Deffnungen für die Kernfpindel haben, 

Da alle Formen von Maſſe getrednet werben 
müfjen, fo. find Räume hierzu, Darrfammern, worin 
dies geichieht, erforderlich. Die Darr- oder Troden: 
kammern haben im Allgemeinen folgende Einrichtung: 
ed find Räume, weldye durch flarke, maffive, gemei: 
niglich mit einer Futtermauer verfehene, oben ge 
wölbte Mauern umgeben und dur eiferne Flügel— 
thüren verfchlofien find. In dieſen Trockenkammern 
befinden ſich an den Seiten entweder freie Roſte zur 
Steinkohlenfeuerung, Oefen zur Holzfeuerung, oder 
ed werden Kohlen zunächft den Formen ſelbſt aus— 
gefchüttet und verbrannt. Nur ein geringer Abzug, 
durch einen Schieber verfchließbar, findet Statt. Um 
aber ſchwere Käften, welche außerhalb der Darrfam: 
mern unterm Krahne geformt werben müſſen, leichter 
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in die Kammern einzubringen, hedient man fich niebri- 
ger, eifernee Darewagen, welche in die Kammern 
auf die Schienftraßen geftoßen und worauf Die zu 
trodnenden Formen geftellt oder gelegt werden. Wenn 
bei Röhren » Beftelungen eine große Menge von Ker- 
nen auf einmal angefertigt und getrodnet werben 
müffen, fo bedient man ſich in den Darrfammern 
befonder8 conftruirter Ständer, deren dann, nach Bes 
darf, fo viele aufgeftelt werden können, als der 
Raum geftattet, und wohinein dann die Kerne zum 
Trocknen eingelegt werden. — Zur Anfertigung alfer 
ſehr ftarfen Röhrenferne bedient man ſich nur in 
höchft feltenen Fällen jett noch der hölzernen Spins 
bein, fondern faft ganz allgemein nur der eifernen. 
Eine gut eingerichtete Gießerei muß eine fehr große 
Menge aller Arten von Kernfpindeln vorräthig has 
ben. Zu fehr fohwachen Sternen bedarf es nur einer 
mit Nuth für die Luftentweichung verfehenen ges 
fhmiedeten oder gegoffenen Spindel, dagegen bei 
farfen Kernen muß die Spindel eine befondere korb— 
artige Conftruction erhalten. 

Da das Heben und Auffegen der Kaftentheile, 
wegen ihrer Schwere, nur mit dem Krahne zu bes 
werfftelligen ift, fo bedient man fich hierzu der Form— 
faftenbalfen, welhe am SKrahne hängen, und woran 
mittelt Taue oder Gehänge die Käften gehoben 
werden; ihre Größe richtet fich daher Immer nach 
der Kaftenlänge. | 

Die Modelle werden meift von Holz angefer: 
tigt angewandt, und man kann nicht genug Behuts 
famfeit damit verwenden, wenn man nur bedenft, 
wie hoch ihre Anfertigung zu ftehen fommt und wie 
wenig fie der Zeit trogen, da fie oft einen fchnellen 
Temperaturwechſel, alfo Trodenheit und Näffe aus» 
halten müffen. Die fehr großen Schwierigkeiten in: 
defien, welche die Anfertigung eines eifernen Models 
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les, 3. B. zu Röhren, hat, mit ihm bie durch feine 
Schwere entflehende Unbequemlichfeit und die bedeu- 
tenden Koften der Anfchaffung, laffen nur die An- 
wendung der erfigedachten Modelle übrig. 

Bei der Anfertigung der Kerne bilden die Stroh: 
feile, meift aus der Hand, aber ebenfo auch mittelft 
fpinnradähnlidher Mafchinen gedreht, ein unentbehrs 
liches Material; das Abdrehen aller runden Kerne 
wird auf einer einfachen Drehbank mittelft der Kurs 
bei bewerfftelligt; durch die angelegte Schablone wird 
die Stärke des Kerns genau beftimmt. Die vor 
theilhaftefte Lage der Schablone ift die, wenn fie mit 
ihrer obern Fläche mit der Achſe der Spindel in eine 
Fläche fällt. Das Kinftampfen der feuchten Maffe 
geſchieht mit eifernen Stampfen; das Stampfen felbft 
aber fo feft, al8 möglich, weil 

1) das Eifen in der loder geftampften Maffe wa: 
ſchen würde; 

2) weil bie Schwindung der Maffe, wenn fie im 
fofern Zufammenbange ift, bei'm Trodnen weit 
bedeutender, als wenn fie im feften Zuftande 
iſt; nicht zu verhüten find dann auch Riffe und 
Sprünge in der Form, und 

3) weil fie, wenn fie im lodern Zufammenhange 
ift, leicht aus dem ohnehin doffirten Kalten, 
wenn diefe gehoben und umgebreht werden, fals 
len würden. 

Man führt bei der Maffenförmerei die Eingüſſe 


gern von dem oberften Puncte aus in die Form, ins 
dem man 


a) das Eifen nicht fo matt in bie Form befommt 
und 


b) * Auswaſchen der Formmaſſe ‚. da fie feftger 
trodnet ift, ‚zu gewärtigen hat. - | 


_ * ’ 
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Der Kern fowohl, als’ die Maffe in der Form, 
werden nach dem Trodnen, letztere oft auch gleich 
nad) beendigtem Einftampfen, geſchwaͤrzt, wodurch 
bad Anbrennen der getrodneten Maffe an dem Eifen 
verhindert werden fol, und erfegt fomit diefe Schwärze 
den Kohlenftaub bei der Sandförmerei. 

- Die faft allgemein angewandte Schwärze befteht 
aus 2 Theilen Weizenmehl und A Theilen feinem 
Holzfohlenpulver, welche mit dünnem Leimwaſſer gut 
angerührt werden; je feiner der Kohlenftaub, deſto 
Ihöner fällt die Schwärze aus; die Conſiſtenz darf 
nicht ftärfer fein, al8 die des dünnen Leimmwaffers, 
und muß Daher wiederholt aufgetragen werden. Das 
Auftragen der Schwärze follte immer mit einer ge: 
wiffen Regelmäßigfeit gefchehen und der Förmer im- 
mer den Strich nad einer Richtung führen; die 
ftummen Pinfelftriche, welche man am Gußftüde ges 
wahr wird, geben für das Auge nichts Angenehmes 
und verkünden bald einen nicht befonders geſchickten 
fleißigen Arbeiter. 

Diefe Börmereimethode fchließt außer vielen an— 
dern Gegenftänden vorzugsweife die Anfertigung aller 
ſchweren Stüde in fih, als Röhren, DVentilfäften, 
Mortiere, Kanonen und Hartwalzen, in Kapfeln ges 
gofien, aber mit Zapfenanfägen in Maffe. — 

1) Die Fig. 216, Taf. XI, ftellt einen Dampfs 
mafchinenbalancier in dem Augenblide dar, daß der 
Oberfaften CD von dem Unterfaften AB abgehoben 
worden iſt. Diefes Abheben und Umdrehen der La: 
dentheile gefchieht mittelft der Griffe a,b,c,d. An 
diefelben werden Ketten gehängt, die über den Ha— 
fen an dem Flaſchenzuge des Krahns gehen. Zweck⸗ 
mäßiger iſt es jedoch, daB an jedem Ende eines 
jeden Kaftens nur ein ſolcher Griff -angegoffen ift, : 
über den ein Ring von der Kette des Krahns geht. 
Man kann alsdann die Käften leicht umdrehen, da 
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fi die Griffe ald Zapfen in den als Pfannen wir: 
fenden SKettenringen drehend bewegen laſſen. Die 
Stifte e, f,g, h ıc. des Oberkaſtens paſſen in die 
Köcher i,k,I,m x. des Unterfaftend, damit beide 
Ladentheile unverrüdbar aufeinander liegen. Das 
Modell ift, der Länge nach in zwei Hälften zerfchnitz 
ten; in der Figur liegen fie in dem Unterkaſten auf 
einander, während der Oberfaften den obern Theil 
der Form zeigt. Beim Einformen wird, wie weiter 
oben fchon bemerkt wurde, die eine Hälfte des Mos 
dells auf ein Modellbret gelegt, der Unterfaften dar 
über bergeftellt und nun die Mafle fchichtweife feft 
eingeftampft, wobei die Stampfer, Fig. 51 und 
52, Taf. III., in welche legtere man weniger lange 
hölzerne Stiele ftedt, benußt werden. Es wird dann 
der Unterfaften umgedreht, die andere Hälfte des 
Modells auf die erfte gelegt, der Oberfaften auf den 
Unterfaften geftellt und diefer, unter Berüdfichtigung 
der Eingüffe und Windpfeifen, ebenfalls vol Maſſe 
geftampft. Darauf hebt man die Ladentheile aus: 
einander, nimmt das Metal aus der Form, putzt 
und trodnet dieſe, indem man fie mittelft des Krahns 
auf einem eifernen Wagen und Ddiefen auf einem 
Schienenwege in die Trordenfammer ſchiebt. Nach 
dem gehörigen Trodnen wird die Form nochmals 
gepust, dann gefchwärzt und zum Abgießen vor eis 
nen Dfen gebracht. 

2) Soll eine cannelirte Säule, deren Ein: 
formen in mageren Sand wir ſchon weiter oben be= 
fhrieben, in Maffe geformt werden, fo fült man 
jede der vier Furchen, ab, bc, cd, Fig. 164a, Ta— 
fel VIII, durch eine Reihe von Prismen aus, die 
gleichfalls aus Maſſe beftehen, welche man Kerns 
Rüde nennt und die Form von efgh haben. Nady: 
dem die beiden Ladenhälften auseinander genoınmen 
worden find, hebt man die Kternftüde, eins nach dem 
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andern, weg, legt fie bei Seite, hebt das Modell 
aus, bringt die einzelnen Kernftüde wieder in bie 
Form zurüd, befeftigt fie mit Kleifter und Stiften, 
fchlichtet die Form und fegt die beiden Ladentheile 
wieder zufammen. Jedoch erfordert dies Berfahren 
eine langwierige und fihwierige, nur von gefchicten 
Förmern zu verrichtende Arbeit, und wenn man ba= 
ber nicht befondere Gründe für den Mafleguß bat, 
fo ift in diefem Falle der Sandguß weit vortheils 
hafter und befier. 

| 3) Die Maffenformen zu Röhren und andern 
ähnlichen Gegenftänden erhalten gewöhnlich Lehm: 
ferne, die entweder über einer eifernen Spindel, oder 
‚bei ftärfern Röhren über dDurchlöcherten hohlen Roͤh— 
ren angefertigt werden. Um das Trodnen der Kerne 
zu erleichtern, werden die Spindeln oder die Röh— 
ren, die den Kernen zur Grundlage dienen, mit 
Strohfeilen ummwunden und auf diefe erft der Lehm 
getragen, wie wir weiter unten näher fehen werden. 
Beſſer ift es jedoch, die Röhrenkerne in Kernfäften 
anzufertigen. Das Verfahren bei der Anfertigung 
der Röhrenformen in Mafle ift folgendes: Die La: 
den find ftarfe gußeiferne Kapfeln, deren Weite nad) 
dem Durchmefjer der Röhren verfchieden ift, die un— 
gefähr 3 Fuß lang find und aus zwei Hälften be= 
ftehen, wie Fig. 217, Taf. X., zeigt. Sie werden, 
wie man in Fig. 218 ſieht, auf einer feften Unter: 
lage genau zufammengeftelt. Eine ganz giatte höls 
gerne oder eiferne Walze, Fig. 219, deren Durch: 
mefjer der äußern Weite der Röhre entfpricht, wird 
Dann fenfrecht in die Mitte der Kapfel gehängt, in- 
dem fie unten in eine, in ber Unterlage der Kapfel 
befindliche Vertiefung tritt und ebenfo befeftigt wird, 
daß fie gleichweit von der Innern Peripherie der Kap— 
fel entfernt ift, deren beide Hälften dur Klammern 
mit einander verbunden werden. Der Zwifchenraum 
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zwifchen diefer und der Walze wird alsdann mit 
Maſſe vollgeftampft, darauf jene mittelft des. in Fig. 
219 angedeuteten Krahns herausgezogen, die Kapfeln 
auseinander genommen und getrodnet oder gedartt. 
Se nachdem die abzugießende Röhre lang ift, werden 
mehr oder weniger Kapfeln übereinander geftellt. — 
Darauf nimmt der Förmer einen quadratifchen Eifens 
ftab, der einige Fuß länger als die abzugießende 
Roͤhre ift, umwidelt ihn mit einem Strobfeil, ftellt 
ihn in die Mitte einer inwendig ganz glatten Kern 
büchfe und ſtampft Maffe, die durch Pferdemift und 
Haare recht confiftent gemacht worden ift, zwifchen 
die Wände der lehtern und die mit Stroh umwun— 
dene Kernfpindel. Die fertigen Kerne müffen ſehr 
forgfältig in einer hohen Temperatur getrodnet oder 
gedarrt werden. Soll nun eine, z. B., 9 Fuß lange 
Röhre abgegoffen werden, fo fegt man in einer Damm- 
grube drei Kapfeln übereinander und verbindet fie 
dur Klammern, die durch ‚Löcher in den Rändern 
AB, Sig. 220, gehen. Der Maflenfern, Fig. 221, 
wird alsdann mittelft eines Krahns in die Kapfeln 
eingelaffen, bis das untere Ende der Spindel in 
eine Deffnung tritt, welche in dem Mittelpuncte 
der Unterlage der Kapfeln befindlich iftz oben wird 
der Kern durch eiten mit Einguß und Windpfeife 
verfehenen Dedel centrifh in den Kapfeln erhal: 
ten und nun zum Abguffe gefchritten. Man gießt 
auf diefe Weile hauptfächlic dünne und lange Röoh— 
ren, die beiſm Sandguſſe mißrathen würden. — Mehre 
andere Beiſpiele des Maſſeguſſes betrachten wir im 
nädhften Capitel in Verbindung mit dem Lehmguſſe 
und im nächften Abfchnitte bet der Meffingförmerei. 
Eiferne Gefchüge gießt man jetzt bloß in Kä- 
ften oder in Kapfeln nad einem vorhandenen Mo: 
delle, welches um fo ftärker im aliber fein muß, 
als das Schwindmaß des Eifens und als die Eis 
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fenftärfe beträgt, welche man abdrehen zu müfjen 
glaubt, um den Geſchützen ein ſchöneres Anfehen zu 
geben. Auch die Länge des Gefchüged wird um fo 
viel vergrößert, ald das Roheiſen bei'm Erkalten zu 
fhwinden pflegt. Die Anzahl der übereinander fie 
benden Käften bei'm Geſchützguſſe richtet fih nach 
der Geftalt und der Größe des Gefchüges. Der Kas 
fien, in welchem der Theil des Geſchützes einges 
ftampft wird, an welchem fi die Schildzapfen be— 
finden, Hat für die Schildzapfen befondere Seiten 
fäften. Das Modell, welches von Holz oder Metall 
fein fann, ift zwar nur nach der Richtung der Höhe 
und nicht, wie es bei Röhren und bei andern Sachen, 
welche liegend gegoſſen werden, der Fall ift, nad 
der Richtung der Länge getheilt; auch werden Die 
einzelnen Theile des Modells nach der Richtung der 
Höhe herausgezogen, weßhalb es alfo feiner getheil- 
ten Käften oder Kapfeln für die einzelnen Stüde - 
bedarf; allein man fest die einzelnen Yormfapfeln 
deßhalb aus zwei Hälften zufammen, weil fie ſich 
nad beendigtem Guſſe leichter losfchlagen laſſen und 
befieer auseinander genommen werden können, als. 
wenn fie von dem Gußſtücke abgezogen werden müßs 
ten, weldjes bei der feit anhängenden Maſſe nur mit 
großer Mühe würde gefchehen können. Ein anderer, 
nicht minder wichtiger Grund, weßhalb man jeden 
Kaften aus zwei Hälften zufammenfegt, beftebt darin, 
daß fih die Form in der Darrfammer leichter und 
vollfommener trodnen läßt, als wenn die. Käften 
nicht getheilt wären. Das Einformen der Gefüge 
felbft ift nicht fehwieriger, als die Anfertigung der 
Maffenformen von andern Gegenftänden. Wenn aber 
lange und ſchwere Gefhüße gegoffen werden, fo ver 
anlaßt das vun einer bedeutenden Höhe in die Form 
fallende flüffige Eifen einen ſtarken Druck. Man 
läßt namlich den Eifenftrom bei'm Geſchützguſſe un: 
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mittelbar von oben in die Form laufen und wenbet 
nicht communicirende Röhren an, läßt alfo nicht das 
flüffige Eifen durch ein befonderes Einfallrohr von un: 
ten in die Form treten und in derfelben in die Höhe 
fteigen, wodurd die Eifenmaffe in dem obern Theile 
des Geſchützes nicht hinreichende Dichtigfeit erhalten 
würde. Wegen diefes ftarfen Drudes bei'm Hinab⸗ 
fallen des Eifenftroms muß die Maffe in der untern 
Kapfel bis über die Höhe der Schildzapfen fehr feft, 
und fefter, wie in den obern Kapfeln, eingeftampft 
werden. Ungeachtet diefer Vorſicht und aller Mittel, 
Die man anwendet, um die Gejchwindigfeit des nie: 
derfallenden Eifenfttoms zu vermindern, dringt das 
flüffige Eifen doch oft noch einige Zoll tief im bie 
Poren der Maſſe ein und bildet zuweilen ſchwamm⸗ 
artige Anfäte an dem Bopdenftüde des Geſchützes. 
Bei'm informen wird jeder Theil des Modells in 
den für denfelben beftimmten Fotmkaſten in gewöhn: 
licyer Art eingeftampft; die Modelle werben aus je: 
dem einzelnen Kaften demnächſt herausgezogen, Die 
Formen geputzt; ſodann wird jeder einzelne Kafien 
in feinen beiden Hälften auseinander genommen und 
fo getheilt in die Darrkammein gebracht, volftändig 
getrocknet, nach dem Trodnen gefchlichtet, dann wies 
der geirodnet; die Käften einzeln nad der Damms 
grube gebracht, wo zuerfk jeder einzelne Kaften aus 
feinen beiden Hälften zufammengeftellt, dann die Käs 
ften in der Folgesrdnung auf einander gepaßt wer: 
den und die num fertige Form im der Dammgrube 
zum Abguſſe aufgeftellt wird. Das flüffige Eifen 
wird durch eine mit Lehm überzogene Rinne von 
Gußeifen bis mitten über die Form geleitet, damit 
ed jo wenig, als möglich, gegen die Wände fchlage. 
Bei dem Einleiten des flüffigen Eifens in die Form 
it es befonders fchwierig, die Scildzapfen rein im 

Guſſe zu erhalten, weil alle Unteinigfeiten aus der 
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Form und vom Eifen (Orydhäute, Graphit, Schlade, 
Kohle) bei'm Auffteigen des flüffigen Eifens, fobald 
es das Niveau der Deffnungen für die Schildzapfen 
erreicht hat, durch den Eifenftrom in diefe Deffnun: 
gen hineingetrieben werden, ſich dort an die Forms 
wände anlegen und zum Mißrathen des ganzen Guſ— 
ſes Peranlaffung geben können. Das einfachfte 
Mittel, welches man anzuwenden hat, um einen reis 
nen Schildzapfen zu erhalten, befteht darin, daß man 
in jedem der beiden Formräume für die Schildzapfen 
ein loſes und angefeuchteteds Büchel Heu fo tief 
einfteckt, daß es vom Eifen nicht früher berührt wird, 
als bis dasfelbe in die Schildzapfenräume hineintritt. 
Dann entfteht durch das angefeuchtete Heu ein ftare 
kes Aufwallen des Eifens, wodurch alle Unteinigs 
feiten aus den Schildzapfenräumen nad der Mitte 
der Form getrieben werden, fo daß während ber 
Zeit das in jene Räume einftrömende Eifen rein 
darin zurüdbleibt. Die Sigg. 222 und 223, Taf.X., 
ftellen einen zum Guſſe vorbereiteten und zufammen= 
gefesten Sat von eifernen Käften mit einer Maffen- 
form für eine 12pfündige Kanone dar. 

Um die eingeftampfte Maſſe in einem Kaſten 
von derjenigen in einem andern abzulöfen, bedient 
man fich des trocdnen Streufandes. Die innern Flä: 
hen der eifernen Käften beftreicht man vor dem Ein: 
ftampfen der Maſſe mit Lehmwaffer, weil die Maſſe 
dadurch beſſer feftgehalten wird. F 

Das ftarfe Austrocknen der Formen iſt zum 
Gerathen des Guſſes wefentlicy notbwendig, um das 
Kochen des Eifens und das Angreifen der Form zu 
vermeiden. Maffe, welche duch das flüffige Eifen 
zum Schmelzen gebracht würde, oder in welche fich 
das Eiſen tief einbrennt, darf nicht angewendet wer: 
den. Durch das Trodnen und Darren fpringt die 
Maſſe um fo mehr auf, je fetter fie ift und je —* 
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fommener die Austrodnung geſchieht. ine gute 
ausgetrodnete Maſſe muß bei'm Anflopfen mit dem 
Finger einen Klang geben. Die bei'm Trodnen ente 
ftandenen Sprünge und Riffe werden theil8 mit neuer 
Maſſe ausgefüllt, theils aber, fowie die ganze in— 
nere gebrannte Form, gefchlichtet, oder mit einer 
Schwärze überzogen. Diefe Schwärze befteht aus 
Leimwaſſer (oder Bierhefen), Weizenmehl oder feinem 
Kohlenftaub von hartem Holze. Diefe Schwärze 
wird gekocht und mit einem Pinfel fchwach aufge- 
tragen. Sie fol dazu dienen, das Anbrennen des 
Eifens an der Formmaffe oder das Schmelzen der— 
felben zu verhindern, weßhalb man auch einen Ue— 
berzug aus Kohlenftaub und Kohlenlöfhe anwenden 
fann, welcher mit dünnem Leimwaffer flüffig erhalten 
wird. Eine fehr zu empfehlende Schlichte und Schwärze 
befteht aus: | 

9 preuß. Quart (576 Cubikzoll) Miftlauge, 
| "nn . 884 Eubifzoll) fein gepülvers 
tem und gefiebtem Graphit, Ipſer Tiegelmaffe. 

3 preuß. Quart (192 Cubikzoll) feinem Goafe: 


aub. 

40 Cubikzoll weißem Thon. 

Oer weiße Thon wird mit Miſtlauge zu einem 
dünnen Brei gerührt; dann giebt man unter ſtetem 
Umrühren und Zuſchütten von Miſtlauge den Gras 
phit und Coaksſtaub Hinzu und bewirkt (mit der 
Hand) durch ununterbrochenes Rühren eine fo voll 
ftändige Mengung, daß das Gemiſch bei'm Ablaufen 
von der flachen Hand einen glänzenden Schein an- 
nimmt. 

Nah dem Schlichten oder Schwärzen fommen 
die Formen in ihren Käften noch einmal in die Darr— 
fammer, damit die. Feuchtigkeit von der Schwärze 
entfernt werde. : Dies Trocknen gefchieht indeß in 
geringer Zemperatur und in kurzer Zeit. 
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Die Fein: oder Kunftförmerei. 


Dieſer wichtige Betriebszweig einer Eifengießes 
rei, der einerfeits lohnend und andererfeitd für die 
Förmer fehr bildend ift, Fann der Maffenförmerei 
angehängt werden, da die meiften Gegenftände die: 
ſes Zweiges in Maſſe geformt werden. Wir ent: 
nehmen das hier Geſagte dem Werfe über die „Eis 
fenerzeugung Oberſchleſiens“ vom Herren Oberhüttene 
infpectovr Wachler zu Malapane, Heft V. (Bres- 
lau, 1850.) 

Diefe Art von Förmerei erfcheint fchon deßhalb 
von großer Wichtigkeit, weil fie mit Recht den Ue— 
bergang zur eigentlichen Kunftförmerei, worunter im 
engeren Sinne denn auch wohl nur die Darftellung 
von Statuen aus irgend einer metallifchen oder er: 
digen Maſſe zu verftehen ift, bildet. Sie erfordert 
wenig Raum, ein nicht fehr Eoftfpieliges Inventar 
und ©eräthe, und ebenfo in den meiften Fällen nur 
den Bedarf eines gut eingerichteten Tiegelofens, wel: 
cher andererſeits auch nur allein hierbei eine Anwens 
dung finden follte. 

Da die Arbeiten größtentheils fißend verrichtet 
werden, fo dürfen die eigenthümlichen Arbeitstifche 
hierzu in bequemer Höhe vorgerichtet, und Die ei: 
gentlichen niedrigen Formbänke nur zur Aufbewah: 
tung der Formkaͤſten und des Sandes angebranht 
werden. zZ 

Alle fertigen Formen müflen vorher getrodnet 
werden, wozu man gemeiniglich befonderd eingeriche 
tete Trockenheerde mit Steinfohlenfeuer auf eine ganz, 
einfahe und genugfam befannte Weife anwendet. 
Kommen dagegen größere Stüde, als: Büften ıc.. 
vor, fo werden diefe in den Darrkammern getrodnet. 

Sf der Umfang diefer feinen Förmerei fehr be: 
deutend,, oder felbine mit einer ausgedehnten Gieße— 

Schauplatz 103. Bd. 2, Auf. 24 
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rei verbunden, fo ift die Anftellung eines Modelleurs 
oder Bildhauers nothwendig, welches dann aber au) 
für diefen eigene Werfftätten erforderlich madt. Im 
feßteren Falle, wenn nämlich die Sein: und Kunft- 
förmerei einen Theil einer großen Gießereianlage 
ausmacht, fo befchäftigt beide Künftler nicht allein 
die Anfertigung der Modelle zur feinen Förmerei, 
fondern auch die an größern Gußwaaren theil vor: 
kommenden Verzierungen, als: Infchriften auf Mo: 
numenten und Grabplatten, Anfertigung von Ber: 
zierungen auf Defen, Bau der größern ſchwierigen 
Modelle, die außer dem Gebiete der Tifchlerei lies 
gen. Am Koftfpieligften bleibt dagegen unftreitig 
der zur einer vollfommenen Gießerei nöthige Vorrath 
an Muftern und Modellen, welche als reine Mode: 
waare dem fteten Wechfel unterworfen find, Das 
Snventar an diefen Gegenftänden, in dem oft ein 
fehr bedeutender Werth ſteckt, die Fertigung der Mo— 

delle, die von Silber, Gold, Zinn, Blei, Meſſing, 
Kupfer, Eifen, Glas, Gyps oder Holz fein Fönnen, 
macht alfo die Anftellung eines befondern Modelleurd 
oder Bildhauers völlig unentbehrlich. 

Bon den Modellen find die zinnernen, in ber 
Regel, allen andern vorzuziehen; fie nehmen nicht 
nur die fchärfften Abdruͤcke an, fondern laffen fi) 
auch bequem in Gypsformen gießen, welded man 
bei dem higigen, in Gypsformen auffochenden Mei: 
fing nicht kann; fie laffen fich ferner gut bearbeiten 
und cifeliren und find ebenfo auch in der Anfchaf: 
fung nicht zu foftbar. Die von Meſſing find zwar 
auch gut, miüffen aber immer im Sande gegoflen 
werden und leiden hierdurch, da man fle nachzuar— 
beiten genöthigt ift, in den Fällen an Schönheit, 
wenn es darauf anfommt, eine ganz treue Copie 
eines Gegenftandes zu erhalten, die man vorzüglich 
bei den zinnernen, die fich abklatfchen laffen, erreicht. 
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Ein wefentlihes Hauptbebürfniß für die feine 
Förmerei ift ein feiner, frei von allen Sandtheilen 
und andern ihm beigemengten Unreinigfeiten feiender 
Formſand, der nicht nur die feinften Cindrüde ans 
nehmen kann, fondern fie auch bei'm Trocknen det 
Form bewahrt, weßhalb er bindend genug fein muß, 
aber auch wieder nicht fo fett, daß er während dem 
Ztodnen aufreißen und ſonach zu irregulären, vers 
unftalteten Figuren Veranlaſſung gebe. Das Trodı 
nen der Formen gefchieht aus befannten Gründen, 
indem bei der Felnheit des Sandes, der fehr feſt 
geftampft werden muß, ein Auffochen des Eifens 
nicht zu vermeiden; dann aber auch würden die Guß— 
waaren durch das Abfchreden in der naffen Form 
fehr an Schärfe verlieren, auch wegen der großen 
Härte, die um fo fchwieriger ihnen durch Tempern 
zu benehmen ift, je greller weiß die Ränder find, 
Ihlecht nachzuarbeiten fein. | 

Faſt bei den meiften Gießereien findet man den 
benöthigten Formſand in deren Nähe dicht unter dem 
Raſen lagernd, natürlic) vorfommend. Diefer rohe 
Sand, der nicht nur außer den ihm beigemtengten 
Theilen groben Sande, auch wohl noch mit Wurzeln 
durhwachfen ift, und ebenfo auch noch viele einge— 
Ihloffene Feuchtigfeiten enthält, muß ſonach einer 
befondern Zubereitung vor der Anwendung zum Ein: 
formen unterworfen werden. Sobald daher der rohe 
Sand anfömmt, muß er in eifernen Gefäßen im 
Darrgewölbe gebrannt, in einem eifernen Mörfer 
zerſtoßen und Durch ein feines Haarfieb gelaffen wer: 
den. Hierauf muß man ihn unter einem bebedten 
Mörfer beuteln, jedoch darf die Leinwand hierbei 
nicht zu grob: fein. So bleibt er im bedeckten Ge- 
fäßen ftehen und ift zum Beftreuen anwendbar. Zum 
erften Auftragen auf das Modell muß er, weil er 
Bindemittel genug hat, mäßig mit ri angefeuch⸗ 
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tet werden, und wird dann in Kugeln von Fauſt⸗ 
röße geballt, um ihn zum Aufreiben durch das Haar: 
—* geſchickter zu machen. 

Dieſer Sand dient alſo nur zum Beſtreuen der 
Medaille ıc. x. und liegt auf dieſer nah Maßgabe 
der Höhe der Modelle, fowie ihrer Stärfe, oft in 
dünnen, oft in ftärfern Schichten. Der andere, ei: 

entlich zum Ausfüllen der Käften gebräuchliche Sand, 
ft dagegen die. natürliche Maffe, weldye bei der 
Maſſenförmerei, nur feiner gefiebt, angewendet wird; 
fie muß vorher nur gut gebrannt, fein geftampft und 
durch feine Drahtfiebe gelaffen werden. 

Der ganz feine Sand (Patronenfand) Fann nut 
einmal gebraucht werden, und ed wäre auch wohl 
ſchwierig, da er nur immer fehr Schwach aufgetragen 
wird, ihn auszubalten; er kommt alfo zur Mafle 
oder zu dem Füllfande der Käften, welcher zulet 
größtentheild aus folchem feinen Sande befteht und 
immer gebraucht werden Fann, da er durd bag Bren- 
nen nicht weiter leidet und daher nie an Bindemittel 
verliert. | 

Das Einftampfen der Formkaͤſten fann nicht bei 
jeder Sache mit gleicher Feſtigkeit geſchehen. Schwache 
. Deodelle und überhaupt dünne Saden können fehr 
feft geftampft werden, weil fie augenblicklich im ber 
Form erftarren und dabei die Form doch fcharf aus: 
füllen. Sachen, die etwas flärfer find, müſſen lode: 
ter geftampft werden, vorzüglich hat man fi bei 
Haarpartieen in Acht zu nehmen, die nur dann ſchön 
find, wenn fie ſcharf abgedrüdt erſcheinen. Stampft 
man bier fehr feft, fo erfcheint die Oberfläche des 
Gußſtücks an diefer Stelle wie gefloffen, alfo matt, 
es ift aber eine feharfe Ausfülung der Form nicht 
möglich gewefen, wenn die Maffe nicht. loder genug 
war, um die bei’'m Cingießen des Eifend compri: 
mirte Luft zu verdrängen. | 
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Die zur feinen Förmerei angewandten Forms 
fäften find ebenfalls von Gußeifen, haben aber, außer 
der Tülle zum Einguſſe, feine von den Formfäften 
der gewöhnlichen Förmerei im Weſentlichen abwei— 
chende Einrichtung, als große Genauigkeit in dem 
Zufammenpaffen der einzelnen Theile. | 

Alle Käften, ohne Ausnahme, find mit Tüllen 
zum Einguſſe für das Eiſen verfehen, um leßteres 
durch den möglichſt fürzeften Weg und dadurch, daß 
ed ſehr ſchnell fenfreht in die Formen ſtrömt, recht 
higig in lestere leiten zu fünnen. Die Käften haben 
Sanbdleiften, Laſchen, Löcher und Stifte, find, je nad 
Erfordern, zwei:, dreis und viertheilig zum Aus: 
einandernehmen der Mittelfäften, oder zum Aufſchie— 
ben des Dber= und Unterfaftens auf den Mlittelfaften 
in Schienen, mit Hafen verfehen, mit der Außern 
Form, die der darin zu formenden Gußwaare cot» 
rejponditt. 

Die beftmöglichfte Vorrichtung eines Formkaſtens 
ift Hierbei unerläßliche Bedingungz vor allen Dingen 
bat man- darauf zu fehen, daß die Hälften genau 
aneinander paflen, weßhalb diefe Flächen auch gut 
geichliffen werden müffen, die Stifte in den Laſchen 
müffen gehörig feftfigen und in den Lafchenlöchern 
fih weder flemmen, noch Spielraum haben. 

Die bei Weitem größte Menge der Käften be: 
feht in zweitheiligen; ihre Größe richtet ſich nach 
der Anzahl der einzuformenden Stüde, darf aber nicht 
zu groß fein, weil das Eifen durd den langen Weg, 
den ed zu machen hat, bald erftarren würde. 

Die einfachite Förmerei diefer Art ift die von 
Gemmen und Medaillen, fchwieriger die mit einge= 
legten SKernftüden, und am Schwierigften, vorzüglich 
aus dem lettern Grunde, die von Büſten. Nur bloß 
eingeübte, alte, erfahrene Foormer werden zur Büften- 


ſoͤrmerei gebraucht, da ſolche eine der interefjanteften, { 
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aber auch dee fchwierigften if. Der Guß liefert aber 
nie eine Büfte ganz untadelhaft, fondern fie muß 
nachmals cifelirt werden, was befonderd die Haar: 
partieen betrifft. 





Dritter Artikel. 
Bon der Lehmförmerei oder dem Lehmguß. 


- Bei den vorigen Formmethoden. war der Umriß 
des darzuftellenden Körpers duch das Modell, wel: 
ches in der Formmaſſe abgedrüdt ward, gegeben und 
die Gefchidlichfeit des Förmers beftand vorzüglich 
darin, den hohlen Raum mit der möglichften Boll 
fommenbeit zu bilden und die Kerne, wo es nöthig 
war, mit Genauigfeit einzufegen. Die Lehmförme: 
rei bedient fich zur Darftelung ihrer Formen feines 
Modelles, fondern bildet fich die Formen aus freier 
Hand, oder vermittelt bloßer Schablonen. Bei den 
vorigen Yormmethuden ward zuerft der ganze äußere 
Umriß der Form gebildet und der erhaltene hohle 
Raum, wenn das Gußſtück nicht maſſiv ausfallen 
follte, durch eingefegte Kerne jo befchränft, daß in 
der Form nur die vom Eifen ausfüllenden Räume 
übrig blieben. Die Lehmförmerei verfährt ganz ents 
gegengefegt, indem fie fich zuerft die ganze innere 
Geſtalt des abzugießenden Körpers (wenn es ein 
hohler Körper ift) bildet, alfo mit der Anfertigung 
der Kerne im erften und mit der Darftelung des 
ganzen zu gießenden Körpers in Lehm im legtern 
Galle den Anfang madıt. 

Ganz maffive Gußwaaren werden jebt nicht 
mehr in Lehm angefertigt. Bormals formte man 
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die eifernen Gefchüge, wie die metallenen, in Lehm. 
Es ward zuerft das ganze Stück Gefhüg mit dem 
verlornen Kopfe gerade fo, wie es nach dem Buß 
in Eifen oder in Metall fein jollte, in Lehm anges 
fertigt und dieſer Lehmfern mit einem Ueberzuge 
von Lehm, der fi von dem, Kerne nach dem Trock⸗ 
nen gut ablöfen laffen mußte, umgeben. “Der Uebers 
zug befam durch den Kern alfo den ganzen äußern 
Umriß des darzuftellenden Gußſtücks; er ward behuts. 
fam in zwei oder. mehre Stüden zerfchnitten, vom 
Kern abgelöf’t und dann wieder mit aller Sorgfalt 
ohne den Kern, der nun überflüffig geworden war, 
jufammengefegt und die einzelnen Stüde durch eis 
feine Stäbe und Reifen feft mit einander verbunden 
und auf diefe Weife eine ganz hohle Form. gebildet, 
welche mit flüffigem Metall ausgefüllt ward. Wie 
mühſam dieß Berfahren gegen die Formmethode mit 
einem Model im Kaften ift, leuchtet hieraus ein, 
weil das abzugießende Geſchütz bei jeder einzelnen 
Form wieder neu gebildet werden mußte. Der Vors 
jug der in Lehm gegoffenen vor den mit einem Mos 
del in Kaften angefertigten Gefchügen, womit man 
die Lehmförmerei wohl vertheidigt hat, ift gänzlich 
zu läugnen, fobald die in den SKapfeln befindliche 
Formmaſſe nur aufs Vollkommenſte ausgetrodnet 
oder gebrannt worden if. 

Die Geſchütze hohl oder über eine fogenannte 
Kernftange zu gießen, ift jet (große Mörfer ausges 
nommen) gänzlich abaefchafft, weil die Seele der 
Gefhüse dur den Hohlguß leidet. Das Verfah⸗ 
ten dabei flimmt aber mit dem Formen aller übrigen 
hohlen Gußwaaren in Lehm überein. — Wir haben 
von den eifernen Gefchügen im vorigen Artikel geredet. 
Die Anfertigung hohler Gußwaaren ift aljo 
jest nur noch allein ein Gegenftand der Lehmförmes 
rei und zwar in den Fällen, wenn man i⸗ An⸗ 
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ichaffungsfoften eines Modells vermeiden will, oder 
wenn die anzufertigenden Gußwaaren eine fo beträdht: 
lihe Größe haben, daß die Formfäften nicht mehr 
transportabel und die Kerne fo fchwer ausfallen 
würden, daß fie die Form zerdrüden müßten, oder 
fih wenigftens nicht gut aufftellen ließen. 

Die Lehmförmeret zerfällt in: 

a. Lehmförmerei mit Modellen, und in 

b. Lehmförmeret ohne Modelle. BR 
Bet erfterer mit Modellen ift der Raum, ber 
hohl bleiben, und den das Eifen einnehmen foll, 
alſo ſchon gegeben, und der Lehm kann hier nur, 
jenen Raum oder die Modellwände zu umfchließen, 
gebraucht werden. Zu Ddiefem Zweck werden die 
Modelwände mit Lehm umflebt, und wo es nöthig 
ift, durch eingelegte eiferne Stäbe, Schienen und 
Ringe oder Hafen und andere Verbindungen, der fo 
gebildeten Lehmwand mehr Feftigfeit, und ihr auch 
“ diejenige Theilung gegeben, welche nöthig ift, um 
das Modell nach vollendet gebildeter Form wieder 
herausnehmen. zu können. 

Die Lebmförmerei ohne Modelle bedient fich nach 
der Geftalt der Gußftüde verfchiedener Mittel zur 
Herftellung ihrer Form. Immer aber muß erft ein 
Körper von Lehm gebildet werden, welcher vollfom: 
men die Geftalt des Bußftüdes hat. Iſt das Stüd 
maffiv, fo ift auch diefer Lehmkörper in Eins, ift er 
hohl, 10 befteht er aus einem innern Körper, welcher 
die Geſtalt der Höhlung und einer darauf liegenden, 
ihn in allen Puncten berührenden Schicht, weldye 
ganz die Maße hat, die das Gußftüd im jedem 
Puncte haben foll. Jenes heißt allgemein der Kern, 
dieſes die Eifenftärfe ziemlich characteriſtiſch. 

Liegt alſo die Eifenftärfe auf dem Kern, ſo muß der 
fo entftandene Körper ganz die äußere Geftalt und 
die Dimenfionen haben, wie das Gußſtück. Aber 
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auch wenn der erfte Lehmförper, wie im erften Falle, 
nur aus einem Körper befteht, und das Gußſtück alfo 
ohne Höhlung und voll fein foll, fo heißt es doch 
ebenfalls Kern. | 

Beide Arten diefer Lehmkörper fünnen, nachdem fie 
gebildet find, für Modelle angenommen werden, und fie 
bedürfen zur Bildung det Form jest nur eine Umgebung 
von allen Seiten und in allen Puncten ihrer Ober 
fläche. Hierzu muß der Kern alſo wieder mit Lehm 
überzogen werden, wie die Modelle bei der Lehm: 
förmerei. Diefe fo entftandene äußere Hülle des 
innern Kerns, heißt der Mantel der Form, der 
auch bet fo angefertigten Formen, wie bei Modellen, 
deren Lehmumhüllung ebenfalls Mantel heißt, befe= 
figt wird. | 

Wird ein Model in Lehm abgeformt, fo ge: 
Ihieht dieß einmal, wenn es, um im Sande gegof- 
fen zu werden, zu ſtark ift, oder fonft nicht angeht, 
und in Maſſe nicht fcharf genug ausfallen würde, 
oder feine dazu gehörig vorgerichtete Käften vorhan— 
den find, oder endlich das Stück ganz vorzüglidy 
weih und dicht ausfallen fol. Wenn ohne Modell 
geformt werden fol, ſo muß die Geftalt des der 
Form zugehörigen Gußſtücks entweder durch Umdre— 
bung oder Krümmung einer Seitenwand, um eine 
Mittellinie oder Achfe, oder durch gerade Flächen 
beſtimmt feien. 

Im erften Fall bildet. man die Geftalt des 
Gußſtückes durch Nachahmung ihrer Entftehung oder 
die Form dafür nah. Man befeftigt nämlidy. eine 
eiferne oder hölzerne Stange an beiden Enden be— 
weglih in Lagern rubend, und an einem derfelben 
zum Umdrehen mit einer Kurbel verfehen, und bes 
nust fie als Ach ſe (Kernfpindel). Auf einem Puncte 
der Peripherie, welche fie durch ihre Umdrehung bes‘ 
ſchreibt, ftreift fie aber ihrer ganzen Länge nad an 
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ein — fcharffantiges Bert, welches, wenn jene 

Achſe feſt ſteht — beweglih - wenn fie ſich dreht 
— unbeweglich — und der äußern Fläche, welche 
das Gußſtück haben foll, parallel angebracht ift, und 
Schablone heißt. Die Schablone bildet alfo durch 
Umdrehung des Kerns um ſie, oder indem ſie um 
denſelben bewegt wird, den erſten Lehmkörper oder 
das Modell von Lehm, welches, wenn es fertig iſt, 
mit einem Lehmmantel umgeben, und alddann zwi— 
fhen Kern und Mantel von der Eifenftärfe durch 
Herausfchlagen derfelben befreit, und fo der hohle 
Raum für die Form hergeftelt und verfchloffen wird. 

Dieß Abdrehen der Kerne theilt man: 

a) in Abdrehen mit (horizontal) liegenden Kern= 
fpindeln und Schablonen ; 

b) in Abdrehen mit. (fenfrecht) ftehenden Kern 
fpindelr und Schablonen. 

Diefer Unterfchied wird. durch Die Erfahrung, 
daß es für verfchiedene Formen auch nöthig fei, daß 
ſich Spindel und Schablone verſchieden drehen, be— 
ſtimmt, indem ſich im erſten Falle die Spindel um 
ihre Achſe dreht, und mit ihrer Oberfläche auf einem 
Puncte der Peripherie nach ihrer ganzen Länge die 
unbewegliche Schablone ftreift. Die Schablone liegt 
alsdann, wie die Spindel, horizontal und mit der— 
felben genau in einer Höhe: das Geftell, worauf fie 
liegen, heißt die Drebbanf. 

Im zweiten Falle fteht der Kern (ausgenommen 
für große Eylinder, der auf einer fenfrecht ftehenden 
Spindel läuft) fett, und die Schablone ift mit der 
Achſe in Verbindung und dreht fi mit derfelben, 
und zwar diefe in und jene um den Kern herum, 
und befchreibt fo die freisförmiygen Seiten des Stüds, 

Die Beftimmung, ob die Form durch Bewegung: 
der Spindel mit dem Kerne oder der Schablone ges 
bildet werden muß, hängt auch noch davon ab, ob 
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die Seitenflädhen des Stüds wirklich ganz kreisför— 
mig um ihre Achfe gekrümmt oder ob fie eine andere 
Rundung im Querſchnitt als einen Kreis zeigen. 

Iſt dieß nämlich der Kal, fo fann das Stüd 
mit fenfrecht flehender Spindel und beweglicher 
Schablone nicht, wohl aber mit horizontal liegender, 
ſich gegen die feftliegende Schablone drehende Spins 
dei bewegen. Man läßt nämlich zwei hölzerne 
Scheiben, welche ganz die frummlinige Figur zeigen, 
welche das Stück im Querfchnitt haben 9 anfer⸗ 
tigen, ſucht auf demſelben den Mittelpunct, und 
bohrt hier ein für die Spindel paſſendes Loch hinein, 
ſteckt nun innerhalb beider unterſtützter Enden dieſel⸗ 
ben auf die Spindel, fo daß fie auf diefer feitfigen 
und fi mit derfelben umdrehen. Sciebt man nun 
die Schablone gegen die Spindel, fo liegt fie an bei« 
den Enden gegen diefe fih drehenden Scheiben, wos 
bei fie aber nur durch freie Hand gehalten werden 
fann, weil bei einer nicht Freisförmigen Krümmung 
diefe Scheiben die Schablone bald verdrüdfen und 
fih dann wieder von ihr entfernen würden, wenn 
man alsdann nicht mit der Hand ftark nachdrüdte, 
fowie im erften Falle die Spindel fich nicht umdre— 
ben laſſen würde, wenn man die gegengehaltenen 
Schablonen mit der Hand nicht nachlaffen könnte; die 
Schablone fireift alfo nach der ganzen Länge des 
Kerns nad der gefrümmten Figur, und zeigt durch 
die Abftände zwifchen fih und dem Kern die Stellen 
an, wo ed noch fehlt. Auf diefe Art ift es alfo 
möglich, Kerne abzudrehen und Formen zu bilden, 
die nicht Freisförmig im Querſchnitte find. 

Das Abdrehen mit fenfrecht ftehender Spindel 
und beweglicher Schablone wählt man dann, wenn 
das Stück greß und die Forın dafür auf der Dreh: 
banf zu fohwer werden würde, fowie alles nad 
freisförmiger Richtung gekrümmt if. Die Form, 
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nämlich Kern und Mantel, ruht alddann auf einer 
horizontal gelegten eifernen Platte, während Die 
Spindel durch fie hindurchgeht. Iſt die Form indeß 
zu groß, als daß eine Platte Mantel, und Kern 
tragen Fönnte, fo mauert man den Mantel auf und 
ftreicht ihn durch eine an feiner Achſenſpindel befe- 
fligten Schablone ab, während der Kern auf einer 
ſolchen Platte aufgemauert, und durch Umprehung 
gegen die feftftebende Schablone abgeftreift wird. 
Hier fehlt die Eifenftärfe, Da man durch Stellung 
der Schablone die Eifenftärfe oder den hohlen Raum 
der Form erhält. Eben aus diefem Grunde ift diefe 
Methode oder das Berfahren, Kern und Mantelfurm 
jedes für ſich abzudrehen, wie bei großen Chundern 
x., äußerſt vortheilhaft. 

Iſt die Geſtalt des Gußſtücks durch gerade 
Flächen beſtimmt, ſo wird der Kern mit Richtſcheit, 
Setzwaage und Winkelmaß nach dem Maßſtabe in 
der Hand aufgemauert. 

Bei einer großen Lehmfoͤrmerei iſt die Beſchaf— 
fenheit der Formmaſſe das Wichtigſte und verdient, 
einer nähern Betrachtung unterworfen zu werden. 
Die verſchiedenen Arten der Formmaſſe, die entweder 
Größe und Staͤrke des Stücks, auch das Außere An— 
ſehen des Gußſtücks, oder aud in gewiflen Fällen 
die Befchaffenheit des zu vergießenden Eifens vor: 
Ichreibt, an fich felbft, fo wie die zu ihrer Anwens 
dung. verichiedene Bereitung derfelben näher fennen 
zu lernen, diene das Nachftehende. 

So verfchieden die Gießereien in ihrer topogra: 
phifchen Lage, fo verſchieden find auch die jeder der— 
felben zu Gebote ſtehenden Materialien in Hinficht 
auf ihre Befchaffenheitz bei vielen gehört der anges 
wandte Lehm der jüngiten Gypsformation an, ift 
aber auch dann noch fehr in feinen Miſchungsver⸗ 
BER verfchieden, daher in magern und fetten zu 
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unterfcheiden, der außerdem oft noch eifenfchüffig ift, 
oft aber beinahe in Thon ummwanbelt. 

Da, wo bloß magerer Lehm, welcher mit Damm: 
erde gemengt, und hierdurch feiner natürlichen Fet— 
tigfeit in Etwas beraubt ift, wendet man denfelben 
mit großem Nuten als natürlihe Maffe, zur Maf: 
fenfürmerei, an; aber auch zur Lehmförmerei wird 
diefer Lehm angewandt und nach Maßgabe der Um— 
ftände bald mit mehr bald mit weniger fettem Lehm 
verfegt. Er bat wegen: feiner fandigen Befchaffen: 
heit die gute Eigenfchaft, nie feftzubrennen, und 
behält immer nur die Konfiftenz, die ihn nach dem 
Trocknen dem zerreiblichen Zuftande nähert. Dieß 
macht ihn bei der Lehm: und Mauffenförmerei als 
Hauptbeftandtheil zu den Kernen, und ebenfo dient 
er, ohne mit Pferdemift x. noch zufammenhaltender 
gemacht zu werden, als fehr guter Mörtel bei Auf: 
mauerung großer und Feiner Kerne. 

Im Gegenfage Fann der fette Lehm nie für ſich 
allein weder als Formmaffe noch zu Bildung von 
einzelnen Kernen gebraucht werden, fondern dient nur 
als ein Zufag zu dem magern Lehm. Wegen feiner 
Thonbeimengungen fann er, ohne bedeutende Riffe 
zu erhalten, welche die ganze Form zerſtören und das Auf: 
löfen der Lehmſchichtungen unausbleiblid machen 
würden, nicht gebrannt werden. Der Eifengehalt 
der anzumendenden Lehmforten' zeigt fich Durch die 
nad dem Brennen mehr oder weniger zum Borfchein 
fommende rothe Farbe. Ä | 


Dem Namen nad zerfallen die bei der Lehm: 
förmerei anzuwendenden Arten des Lehms in: 


1) Kernlehm; 

2) Lehm zur Bildung der Eifenftärfe, und 

3) in Mantellehm, zur Bildung der Außen: 
fläche der Gußform. Ze 
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Der Beſchaffenheit des Lehms nad, giebt es 
aber nur zwei Arten: 

a) den Kernlehm und 

b) den Mantellehm. 

Andere Arten von Lehm werden zu außergewöhne 
lihen Zweden fünftlich zubereitet — reduciren fich 
aber ebenfalls nur auf die Benennung der lehtge: 
dadıten Arten. Da zur gewöhnlichen Förmerei, die 
fih nur mit ftarfen und großen Stüden befchäftigt, 
und der durchaus Feine weitern Eingriffe fowohl in 
die zur Sand» ald Maffenförmerei: gehörigen Ars 
-tifel geftattet werden dürfen, nur die genannten ges 
wöhnlichen Sorten gebraucht werden, fo fann aud 
hier nur die Zubereitung diefer Arten in Rede ge— 
ftellt werben. 

Im Allgemeinen muß bier noch vorausgefchict 
werden, daß jeder frifchneförderte Lehm bei Weiten nicht 
immer den Zwed erfüllt, den er erfüllen follte, und 
daß ſich alle großen Gießereien immer mindeftens 
einen mehr als jährigen Bedarf in Vorrath auf dem 
Werke halten follten, damit man nicht in die Noth— 
——— komme, ſich des friſchen Lehms zu be— 

enen. 

| Die Erfahrung bat ed genugfam beftätigt, daß 
der Lehm um fo vorzüglicher ift, je länger er dem 
Austrodnen und Wittern an freier Luft ausgeſetzt 
gewefen iſt. Man bemerkt nämlih, daß in der 
Lehmform, von frifchem Lehm bereitet, eher ein Auf: 
fochen des Eifens Statt findet, als bei der von 
ausgewittertem, indem durch eine felbft noch fo mühſa— 
me Bearbeitung dag Uebel nie gefteuert werden wird, 
und wovon die Urfache wohl in noch ftetd vorhanden 
bleibenden Waffertbeilen, wie unzerfegten. Gasarten 
liegen ng} Ä 

Die Bearbeitung des Lehms betreffend, fo muß 
beiden Arten von Lehm — dem Kern: und Mantel: 
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lehm — eine trodene Bindung gegeben werden; da 
der magere,. fowie der fette Lehm für fich allein das 
Reißen der Formen nicht unterlaffen würde, fo fucht 
man ihm durch beizumengenden Pferdemiſt haltbarer 
zu macen. Für fih allein würde die magere Ab: 
art das Trodnen und Brennen ohnehin nicht aus: 
halten und die aus reinem Lehm bereitete Form ganz 
zuſammenbrechen. Man erreicht durch dieſe Art des 
Bindemitteld alfo, außer der größten Magerfeit des 
Lehms, gleichzeitig Dauer: mit Haltbarkeit verbunden, 

Es darf indeß der anzuwendende Pferdemiſt 
nur frifch angewandt werben, da er, bereits in Fäuls 
niß übergegangen, ungebrannt zu fein und ſchmierig 
wird, als daß er den Zwed, das Poröfermachen des 
Lehms, erfüllen folte. Hat man nicht Gelegenheit, 
zu frifchem Pferdemift zu fommen, fo bedient man 
fih auch wohl der Spreu von Haferfirob, welche 
ihre Dienfte faft ebenfo leiftet, ald der Pferdemiſt. 
Das quantitative Verhältniß des Zufages von Pfer- 
demift richtet ſich nach der Beichaffenheit des Lehms, 
diefe aber wieder _ Deichaffenheit der darzuſtel⸗ 
lenden Form. 

Sich dee Kuhmiſtes als Bindemittel zu bedie⸗ 
nen, findet ſelten Empfehlung. Der friſche, dem 
Lehm zugeſetzte Kuhmiſt ſtellt den Lehm nach dem. 
Trocknen "ungemein locker dar und iſt ein Aufkochen 
des Eiſens auf ſolchen Kernen ſelten zu befürchten; 
dagegen wird, wenn der Lehm zu locker iſt, derfelbe 
nach dem Trocknen ſo leicht zerreibbar, daß er von 
dem flüſſigen Eiſen weggewaſchen wird. 

Die Kuhhaare geben ein zwar vorzügliches 
Bindemittel ab, weil fie an fich haltbar und länger 
als das furze Stroh x. find; doch ift ihre Anwen— 
dung, befonderd bei großen "Bußwaarenformen, zu 
foftipielig, und man bedient fich derfelben. nur noch 
bei’m Kunfigufie, oder bei Anfertigung von Suß- 
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waaren, bei denen es auf Schärfe und vorzüglich 
ſchönes Aeußere anfommt. | 

Den groben Sand als ein Mittel, dem Lehm 
feine Fettigfeit zu benehmen und ihn vor dem Reißen 
zu fihern, anzumwenden, findet nur in fehr wenigen 
Fällen eine gute Anwendung. Der auf dieje At 
zubereitete Lehm fann höchftens nur zu Aufmanerung 
von Kernfuttern angewandt werden, da er die Ei— 
genſchaft hat, bei dem Trocknen ſich mit einer feften 
Krufte zu überziehen, die aber 

1) leicht von dem Kerne abfällt, oder doch 

2) bei Bereitung der gebildeten Fläche fich in 
Schiefern ablöft, befonderd wenn ein großes Quan⸗ 
tum von Sand untermengt iſt. 

Auf den meiſten Gießereien wird dermalen die 
Bearbeitung des Lehms mittelſt beſonders zu dieſem 
Behufe vorhandener Maſchinen bewerkſtelligt, wohl 
nur in ſeltenen Fällen noch durch Menſchenhaͤnde 
und Fuͤße. Da wo aber derlei Maſchinen noch 
fehlen, geſchieht die Bereitung des benöthigten Lehms 
in den dazu vorhandenen Räumen auf dem Boden. 
Die Beftandtheile des Kernlehms find in der Regel 

a) bei magerm Kernlehm: 

3 Theile magerer Lehm, 

2 Theile Pferdemiſt; 
b) bei fettem Kernlehm; 

3 Theile fetter Lehm, 

3 Theile magerer Lehm, 

3 Theile Pferdemift. 

Die des Mantellehms: 

a) bei fhwaden Sachen, d. 5. bei I folchen von 
geringer Stärfe: 

2 Theile magerer Lehm, 
| 1 Theil Pferdemift;z 

b) bei ftarfen Sachen: 

2 Theile magerer ar 
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1 Theil fetter Lehm, 
. 2 heile Pferbemift. 

Wie man diefe Berhältniffe bei außergewöhnli- 
chen Sachen, d.h. großen Eylindern ıc., zu verwen 
ben bat, darüber kann nur bei fpecieller Befchreibung 
über Anfertigung folcyer Stüde die Rede fein, und 
ed gehört nicht hierher; für's Allgemeine muß aber 
das Gefagte genügen. 

Der zum Wafchen der Mäntel angewandte fo: 
genannte Schlichtlehm befteht in der Regel aus dem 
geivodneten Lehm der Eifenftärfe (aus Kernlehm), 
- welcher zerftampft durch ein Feinfieb gelaffen und 
mit Waſſer zu einem fehr dünnen Brei gerührt wird. 

Es iſt ſchon in der Einleitung erwähnt, daß 
man zur Fertigung der Kerne bei Lehmformen fich 
nur felten, und dann nur bei Keffeln u. dergl., welche 
über hölzerne Körbe in horizontaler Lage liegend ge: 
dreht und demnächft abgenommen werden, wenn die 
Eifenftärfe aufgetragen ift, des Drehens der Kerne 
über hölzernen und eifernen Spindeln bedient, fon 
dern daß man bei einigermaßen ausgedehnten Lehm: 
förmereibetriebe alle Kerne, ſowie die ganze Lehm: 
form ſenkrecht ftehend abdreht, wo dann auch die 
Kerne aufgemauert werden. 

Die hierzu angewandten Lehmfteine werden durch 
einen Ziegelftreicher in befondern Formen aus 4 
magerm und % fetten Lehm angefertigt. Der Lehm 
wird hierzu gut getreten und gefchlagen, die fertigen 
Ziegel in gelinder Wärme oder audy felbft nur auf 
Platten getrodnet, nachdem fie der Luft unter Be: 
deckung mehre Wochen ausgefeßt geblieben find. 
Sie bedürfen fo wenig des Brennens ald die Lehm: 
form felbft; daß fie nicht reißen, obgleich fie vor- 
waltend fetten Lehm zu ihren Beftandtheilen haben, 
geſchieht daher, weil fie überhaupt langfam trodnen 
und gar nicht gebrannt werden. 

Schauplag 103, Bd. 2. Aufl, 25 
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Damit man num nicht in Verlegenheit fei, gu 
jedem anzufertigenden Körper mit verfciedenem 
Durchmeſſer diefe Steine behauen zu müflen, bat 
man 4 Grunddurchmeſſer angenommen, nach denen 
die Steine geformt werden, und welde man dann 
auch bei etwa abweichenden Durchmeſſern, die zwifchen 
den Sorten inne ftehen, anwenden fann. Sie find 
auf einen Durchmeſſer von 24 Zoll, worauf 12 
Steine gehen, auf einen Durchmeffer von 30 Zoll, 
worauf 14 Steine, auf einen Durchmeſſer von 40 
Zoll, worauf 18 Steine, und auf einen Durchmefier 
von 60 Zoll, worauf 20 Steine gehen, von durch— 
gängig 24 Zoll Stärke, eingerichtet. — 

Bei Aufmauerung von viereckigen oder ſonſt 
von der Cylinder- oder Kegelform abweichenden 
Stücken ſind, nach einem Modell, Steine nach Form 
und Größe der gewöhnlichen Mauerſteine gefertigt. 

Se mehr der Lehm mit Pferdemift vermengt ift, 
deftoweniger wird er fehwinden, ebenjo wenn ihm, 
anftatt des Miftes, Sand beigemengt if. 

Ein Hauptumftand, den der Lehmförmer zu be: 
rüdfichtigen hat, und demnach feine Chablone ftel- 
len muß, um biernady das Gußftüd in den verlange 
ten Dimenftonen herzuftellen, bleibt dad Schwind- 
maß. An jedem Orte ift aber der Lehm anders, 
daher auch die Schwindung verfchiedenz es erfcheint 
daher unnöthig, hierüber fefte Erfahrungsfäße anges 
ben zu-wollen, da der Feuchtigfeitsgrad des Lehms 
audy hierbei eine Role fpielt. Se feuchter der Lehm 
ift, defto mehr wird er ſchwinden; im Allgemeinen 
aber fehwindet der Kernlehm weniger ald der Man: 
tellehm, und rechnet man daher wohl auf 1 Fuß 
Durchmeffer 4 Zoll, welches Schwindmaß natürlic 
immer zugegeben werden muß. „Immer aber muß 
dieß jedem Former die eigene Erfahrung an bie 
Dand geben. Ä er 


* 
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Sind im Vorftehenden nun auch bie allgemeia 
wen Principien. der Lehmförmeret angegeben, fo müfs 
fen wir nun des Standpunctes Erwähnung thun, 
den in der neueften Zeit die Lehmförmerei rühmlichft 
errungen und fi) zum großen Gefammtvortheil der 
Förmerei angeeignet hat. Sie ift in die Stelle der 
bildenden Kunftförmerei eingetreten und hat der 
Maffenförmerei alle die fehwierigen Stüde, wozu 
koſtbare Modelle und fonftige Vorbereitungen erfors 
derlich waren, zur großen Koftenerfparniß abgenoms 
men; die Anwendung der genannten verfchiedenen 
Lehmarten erfolgt in bei MWeitem verändertem Mis 
ſchungsverhältniß und läßt mit vollem Rechte dag 
Dauptmaterial mit dem Namen Sandlehm belegen. 
- Die Arbeit felbft fegt nicht nur große Geſchick— 
lichkeit und Erfahrung voraus, fondern bedingt auch 





Fertigkeit im Zeichnen und Verftehen jeder vorgelege 


ten Beftellungszeichnung, bedarf dann aber auch nur 
fehr geringfügiger Hülfsmittel, in wenigen Schablos 
nen beſtehend, leiftet aber das Unglaubliche und Lie 
fert die fauberften und in der Anfertigung allerſchwie— 
tigften Stüde. War die Lehmförmerei früher zur 
Darftellung fehr großer und in's Gewicht fallender 
Bußftüde, namentlich Eylinder, Walzen ıc., ganz uns 
entbehrlich, fo ftellt fie fich jest bei ihren Leiftungen 
auch jedenfalls noch als der wichtigfte Theil der 
Gefammtförmerei dar, und erringt jedenfalls ſolcher— 
geftalt noch eine viel höhere Bedeutung, da ihrer 
Wirkſamkeit jegt faft Feine Grenze mehr angewies 
en 


if. 

Das Berfahren, die Kerne darzuftellen, ift ſehr 
verſchieden und richtet fich nach der Größe der anzu— 
fertigenden Gußwaaren. Runde Kerne zu kleineren 
Sachen dreht man über Spindeln auf der Drehbant 
ab, indem man fich dabei der Schablonen auf bie 
befannte Weife bedient. Zu ae ,‚ ober 
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zu nicht runden Geftalten werben bie Kerne ftehend 
auf eifernen Platten und Schablonen oder aus freier 
Hand angefertigt. Dir Grundgeftalt zu den größern 

ernen wird gemanert und nur die Außere Fläche 
des Kerns mit einem Lehmiüberzuge bekleidet. Nie: 
mals macht man aber die Kerne zu dieſen hohlen 
Sachen ganz maffiv: theils weit fie fich bei größern 
Saden nicht transportiren laſſen würden, theils 
weil die maſſiven Kerne außerordentlidy ſtarkes Feuer 
zum Trocknen und Brennen erfordern und doch im 
den wenigften Fällen gehörig durchgebrannt werden 
würden. Die größern gemauerten Kerne find ent: 
weder (wie bei großen Eylindern) ganz ringförmig, 
oder man giebt ihnen (wie bei großen Keffeln u. f. 
f.) durch Gewölbe oder durch eiferne Tragplatten ins 
wendig eine Höhlung, um fie möglichft leicht und 
ſchwach zu machen. Kleinern Kernen, die auf ber 
Spindel abgedreht werden, ertheilt man dadurch eine 
Höhlung, daß man die Spindeln erſt mit Stroh: 
feilen umwidelt und die Strohfeile mit Lehm befleis 
det, bis die Kerne Die gehörige Stärke erhalten ha— 
ben, worauf man die Strobfeile, fobald die Kerne 
lußfttrocken geworden find, herauszieht und dann die 
hohlen Kerne brennt. 





Bei der Anfertigung der Kerne hat man zugleich) 
auf den Fuß für den Mantel Rüdficht zu nehmen. 
Weil der Mantel nämlich nach der gänzlichen Boll: 
endung der Form gegen den Kern gefchoben wird, 
fo daß nur ber hohle Raum für die Eifenftärfe übrig 
bleibt, fo muß er eine fefte und mit dem Kern in- 
nigft genau verbundene Unterlage haben, auf weicher 
er ruben fann. Diefe Unterlage macht man mit 
dem Kern aus Einem Stüd, weil fid) fonft das Heben 
des Kerns durch das flüfflge Eifen (welches ſehr 
leicht zwifchen dem Kern und der Unterlage, auf 
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welcher er und der Mantel fichen, durchdringen 
würde) fihwer vermeiden ließe. 

- Sollen [ehr große Gußwaaren angefertigt wer; 
den (3. B. fehr große Eylinder),, fo würde e8 ganz. 
unmöglich fein, den Mantel abzulöfen, ihn zu bren— 
nen, wieder gegen den ebenfalls gebrannten und von 
der Eifenftärfe befreiten Kern zu fehleben und die 
‚nanze fertige Form in die Dammgrube zu fenfen. 
In ſolchen Fällen muß der Mantel in der Damm: 
grube felbft gemauert und aufs Vollkommenſte ges 
trodnet und der auf einer eifernen Platte in der. 
Hütte aufgeführte und möglichſt ſtark getrodnete 
Kern mit der größten Vorſicht in den fertigen Man: 
tel hineingehängt werden. Hierbei ift das Unter: 
friechen des Eiſens zwifchen der untern Fläche des 
Kerns und der Sohle, auf die er geftellt worden ift, 
zwar nicht ganz zu vermeiden; allein das große Ge: 
wicht des Kerns, der in der Dammgrube inwendig 
noch ausgefüllt und vorher unten verftrichen, dann 
aber mit Gewichten belaftet oder feft veranfert wird, 
läßt das Heben des Kerns nicht befürchten. 

Die Strohfeile zum Umwickeln der Spindeln 
werden aus verworrenem Stroh angefertigt, welches 
mit Waſſer angefeuchtet und dann mit einer Kurbel, 
an welcher ſich ein Hafen befindet, gedreht und in 
die Geftalt von Seilen oder Stricken gezogen wird. 

Die Spindeln find entweder von Holz oder von 
Eifen. Man giebt ihnen gewöhnlich eine fegelför- 
mige (und wenn fie von Eifen find, auf der Durch— 
Ihnittsfläcye eine Freuzförmige) Geſtalt, um fie von 
dem Kerne demnächft mit defto größerer Leichtigkeit 
abziehen zu können. Die hölzernen Spindeln beſte— 
hen in der Regel aus zwei Scheiben, einer größern 
und einer Fleinern, über welche hölzerne Leiften ges 
nagelt find, fo daß die Spindel das Anfehn eines 
abgeftumpften Kegels erhält, durch welchen eine eis 
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ferne Spindel geftedt ift, an welcher fich die Kurbel 
zum Drehen auf der Drehbank befindet, wie Figur 
230, Zafel XI zeigt, an welcher a a bie eiferne 
Spindel: if. Fig. 231 zeigt diefelbe Spindel mit 
Strohfeilen umwidelt. - 

Die Schablonen müſſen nach der Stärfe, Größe 
‚und Außern Geftalt der Kerne genau ausgefchnitten, 
auch muß dabei auf den Fuß (Schloß, Borttheil) 
füe den Kern und für den Mantel Rüdjicht genom: 
men fein. Zu jeder Form werben zwei Schablonen, 
eine für den Kern und die andere für die Eifenftärke, 
erfordert. Figur 232 zeigt die Spindel a mit der 
Kurbel b, dem aufgefchlagenen und zum Theil ſchon 
abgedrehten Kern mit dem Schloffe ce d und der 
Schablone f. Die Stifte e e in dem Geſtelle der 
Drehbanf g g zeigen, wie weit die Schablone vor- 
geichoben werden kann. Dadurch wird die Stärke 
des Kerns beftimmt. 

Ein fehr gut eingerichtetee Drehapparat ift in 
ben Figg. 224 und 225 abgebildet. 

Fig. 224 ift eine Seitenanficht der ganzen Bor: 
richtung mit theilweifer Verkürzung der Unterftügungss 
theile. A ift eine gußeiferne, mit A Armen c ver 
fehene Büchfe, welche an der Spindel D in erfor 
berlicher Höhe befeſtigt und mit derſelben gedreht 
werden kann. Die legtere wird durch den Horizon: 
talen Arm G gehalten, welder fih an dem Fühs 
rungsſtuͤcke H auf: und niederftelen und wenden läßt. 

Fig. 225 giebt eine obere Anficht der Büchfe, 
welche zeigt, daß diefelbe durch vier Stellfchrauben 
d zu befeftigen if. In jeden Arm o läßt fich eine 
Schraubenfpindel einlegen, über weldye ein Rohr F 
geichoben und auf derfelben mittelft der Schraube g 
befeftigt wird. 

Auf dieſes Rohr Tann der Arm B .geftedt und 
in der erforderlichen Entfernung von. der Spindel D 
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feftgeftellt werben... Diefen Arm zeigt Fig. 225a 
von der Stirnfeite; er dient zur Befeftigung der 
Drehbreter. 

Eine ſehr zwedmäßige Vorrichtung zum An- 
fertigen und Trodnen der Formkerne für 
Röhrenguß hat Stewart in Glasgow erfunden; 
wir befchreiben fie in Folgendem. Diefer Apparat, 
welcher auch zum Anfertigen und Trodnen der Form: 
ferne für andere cylindrifche Gegenftände, als Röh— 
ten, anwendbar ift, ftellt Fig. A, Taf. XI in der vore 
dern, Big. B in der Stirnanfiht in „4, der natürlie 
hen Größe dar. An den Enden einer Rahmenplatte 
B, welche mit 4 Rädern C auf Echienen D läuft, 
find Ränder A aufgefchraubt, auf denen in den 2a: 
gern E die horizontale Welle ruht. Nahe an bei» 
den Enden derſelben ift je eine gußeiferne Scheibe 
G angebradt. Der Abftand diefer beiden Scheiben 
von einander entfpricht der Länge der auf der Mas 
ſchine herzuftellenden Formkerne. An jeder Scheibe 
find ferner am Umfange eine Reihe von Stelzen 
oder Armen H in regelmäßigen Abftänden angegoffen 
oder angefchraubt, welche die Kernfpindeln I tragen. 
Jeder Arm befigt einen fchiefen Anſatz K, um die 
Enden der Kernfpindeln in den fo gebildeten Ein- 
Iprung H einzulagern, in welchem fie durch vorge: 
Refte Bolzen L feftgehalten werden. Zur Aufnahme 
der legtern dienen Schlitze im Umfange der Schei— 
ben G. In der Zeichnung erfcheint die Mafchine 
mit 10 Armen ausgerüftetz während aber in Fig. B 
ſechs Kerne als eingelegt dargeftellt find, ift in Fig. A 
nur eine leere Kernipindel I und ein fertiger Kern J 
eingezeichnet. — Das Lehmbret M dient zum Ab— 
freichen oder Abdrehen des Kernes und ift auf einem 
Paar Träger N befeftligt. In Fig. B liegt gerade 
eine Kernfpindel vor dem Lehmbret, bereit zue Her— 
Nellung eines Kernes. Diefe erfolgt auf die ge 
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wöhnliche Weife, indem die Spindel in ihren Lagern 
- mittelft einer Kurbel gedreht wird. | 

Eobald ein Kern fertig ift, werden die Schei— 
ben G mittelft der in das Rad P an der Welle F 
eingreifenden endlofen Schraube O um ein Stüd ge: 
dreht, bis die nächfte Spindel genau fo vor dad 
Lehmbret zu liegen kommt, daß dasfelbe gehörig 
wirken kann. Auf diefe Weile können eine größere 
Zahl von Kernfpindeln auf die Mafchine aufgelegt 
und fo oftmals als nöthig überzogen werden, ohne 
daß fie aus den Lagern herausgenommen zu werden 
brauchen. 

Schließlih wird der Wagen mit dem fertigen 
Kerne in den Trodenofen gefahren. 

Der befchriebene Apparat wird jeßt in der in 
England rühmlichft befannten Röhrengießerei von 
Stewart u. Comp. in ausgedehnter Weife an: 
gewendet und gewährt große Erfparniß. In Eng: 
land ift er unter den Schuß des Geſetzes für nütz— 
lihe Erfindungen geftellt. | 

Zum Ablöfungsmittel des Lehms vom Lehm, 
namlich der Eifenftärfe vom Kern und des Mantels 
von der Eifenftärke, bedient man fich einer Auflöfung 
oder vielmehr einer mechanifchen Vermengung von 
Aſche (Holz: oder Torfaſche) mit Waſſer. Die Flüf: 
ſigkeit muß nicht fo die fein, daß fie nicht durch ein 
feines Sieb gebt, welches man anwendet, um bie 
gröbften Ulnreinigfeiten zurüdzuhalten; fie darf 
aber auch nicht zu dünn und zu wäflrig fein, weil 
fonft zu wenig Aſche auf dem Lehm zurüdbleiben 
und die Ablöfung unvollfommen werden würde. Ein 
Sandgehalt ift der Afche befonders . nachtheilig. 
Bon der Eigenschaft der Afche, die Trennung oder 
Ablöfung der -Lehmfchichten von einander zu bewir— 
fen,. hat das Gefchäft des Leberziehens des Lehms 
mis Afche den Namen des Aſchens des Kerns ‚oder 
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der Eiſenſtaͤrke erhalten. Der zu aſchende Lehm muß 
aber vorher vollkommen trocken geworden ſein. 

Zum Schwärzen oder Schlichten der Lehmfors 
men nach dem Brennen dient dasſelbe Gemifch, deſ— 
fen man: fih bei der Maflenformerei bedient. 

Die Eingüffe werden bei den Lehmformen aus 
in einander paflenden Röhren von Lehm zuſammen⸗ 
gelebt, von denen die unterfte in eine in der Form 
befindliche Deffnung gefeßt und mit dem Mantel’auf’8 
Genauefte verbunden wird. Auch die Luftröhren wer— 
den aus ſolchen gebrannten Röhren von Lehm gebil: 
bet. Wir werden fie im nächften Bapitel bei'm Scha— 
lenguffe näher fennen lernen. An den Stellen, wo 
die Röhren ineinander gefchoben find, müſſen fie fehr 
forgfältig verfehmiert werden. Ä 

Ale Lehmformen, ohne Unterfchied, müffen, wenn 
fie abgegoffen werden follen, in der Erde eingedämmt 
fein, damit der Mantel durch das flüffige Eifen nicht 
aefprengt werde. Bei'm indämmen werden die 
Röhren zu den Eingüffen und Luftlöchern mit in die 
Höhe geführt; auch bringt man wohl eine Verbin: 
dung der Höhlung des Kernd unter der Form mit 
einem Luftloche hervor, welches bei'm Cindämmen 
der Formen durch einen in den Sand geftedten und 
nach dem Eindämmen wieder -herausgezogenen Stab 
gebildet wird. Die Dämpfe unter dem Kern ent: 
weichen aus dieſem Luftloche und werden oben, wo 
fie die Luft berühren, angezündet. | 

Dei der Anfertigung der Lehmformen verfährt 
man ungefähr folgendergeftalt: Der nach der Scha- 
blone oder aus freier Hand nad) der vorgefchriebe: 
nen Größe und Geſtalt angefertigte Kern wird zuerft 
getrocknet, wobei er gewöhnlich einige Riſſe erhält, 
die forgfältig. wieder verſchmiert werden müflen. Iſt 
dies gefchehen, fo wird der Kern entweder gegen bie 
Schablone (oder bei geraden Flächen mit einem glat=- 





394 





ten Dämmbrete) recht glatt abgedreht und abgerleben 
und dann wieder getrodnet, damit er völlig troden 
wird, wenn er durch die Ausbefferung etwa feucht 
geworden jein follte. Der fertige Kern wird geafcht, 
der Anftrich getrodnet und auf. den getrodneten Ans 
ftrih die Eifenftärfe nach der Schablone, oder mit 
freier Hand aufgefest, dann die Eifenftärkfe geafcht, 
getrodnet und der Mantel überfchlagen. Soll die 
fertige Gußwaare in der Eifenftärfe eine Deffnung 
erhalten (3.8. eine Thüröffnung bei eifernen Defen), 
fo. wird der Theil der Oberfläche des Kerns, welcher 
mit der Deffnurg correfpondirt, nicht geafcht, ſon⸗ 
dern die Eifenftärfe ungeafcht aufgetragen, wodurd 
das Stehenbleiben des Kerns bewirkt wird. Auf die 
äußere Geftalt des Manteld fommt es gar nidht anz 
dagegen muß aber die innere, der Eifenftärfe zuges 
kehrte Fläche deöfelben aus dem feinften und zarteften 
Lehm aufgetragen werden, weil diefe Fläche die äu— 
Bere Fläche der Gußwaare begrenzt. Eben deßhalb 
muß auch die Eifenftärke felbft aus der feinften Lehm: 
maffe beftehen, weil fonft Fein feiner Eindrud auf 
den Mantel Statt finden fünnte. 

Sft der Mantel völlig Iufttroden und durch ges 
linde Erwärmung nad und nad ftärfer ausgetrod:- 
net worden, fo wird zum Aus- oder Abziehen der 
Formen gefchritten. Hat die Form Verjüngung genug, 
fo läßt fi der Mantel ganz von der Eijenftärfe und 
diefe vom Kerne abziehen; ift dies aber nicht der 
Fall (oder geflatten es die auf der Eifenftärfe an« 
gebrachten Verzierungen oder ftehen gebliebenen Kerne 
zu Deffnungen nicht), fo muß der Mantel von der 
Eifenftärfe ausgezogen werden. Der Mantel wird 
dazu mit einem Meffer in zwei gleiche und Abnliche 
Hälften (zuweilen auch in mehr Stüde, je nachdem 
die DBeichaffenheit der Gußwaaren es mothwendig 
macht): gerfehnitten und auf diefe Weife von der Eis 
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fenftärfe abgezogen. Alodann fhlägt man bie Eis 
fenftärfe ab, läßt aber die Kerne, welche etwa zu 
Deffnungen, im Eifen nad) dem Abguffe dienen fols 
len, ftehben. Kerne und Mantel werden ausge— 
pußt, gebrannt, wieder nachgepugt und geſchwärzt, 
alsdann aneinander gefeßt, die Naht mit Lehm ver: 
ſchmiert, die Theile des Manteld mit Draht um: 
wunden, um fie zufammenzuhalten, und die aus dem 
Kern und Mantel zufammengefegte Form zum Abguß 
eingedämmt. 

Dem Mantel bei großen Stücken gehörige Halt⸗ 
barkeit zu geben, iſt oft ſehr ſchwierig und erfordert 
Befeſtigungen mit eiſernen Stäben, die nach allen 
Richtungen mit einander verbunden ſind, aber doch 
ſo in die Mantelmaſſe eingelegt werden müſſen, daß 
der Mantel aufgeſchnitten und von der Eiſenſtärke 
getrennt werden fann. Die eifernen Befeftigungs- 
ftäbe des Manteld müffen fich ganz nach der äußern 
Geftalt des darzuftellenden Gußſtückes richten, und 
diefe anzulegen, erfordert oft große Mühe und Ges 
ſchicklichkeit. 

Wir wenden uns nun zu der nähern Betrach⸗ 
tung einiger characteriftifcher Beifpiele. 

1) Ein einfadher Keffel ohne Rand und 
ohne Henkel. Man legt genau Horizontal auf den 
Boden einen gußeifernen Kranz ab, Fig. 226, Tas 
tel. X., in deſſen Mittelpuncte c man das untere 
Ende einer eijernen Stange fo ftellt, daß fie fich frei 
um fich felbft drehen und mit der hölzernen, an ihr 
befeftigten Schablone ef, Fig. 227, eine Umdrehungs⸗ 
oberfläche befchreiben fann, die mit der innern ums 
gefehrten Dberfläche des zu formenden Keſſels gleich 
ft. Die Linie eg der Schablone bildet den Rand 
des Keſſels. Auf dem Theile abbd des Kranzes, 
Fig. 226, mauert man mit Ziegelfteinen, die. platt: 
gelegt oder auf die hoye Kante gefteßt werden, und: 
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nit Lehm eine Art Kuppel kik, Fig. 227, auf, die 
2—4 Zoll ftark, je nachdem der Keſſel Fleiner oder 
größer if. Die äußere Oberfläche der Kuppel muß 
“von der, von dem Bogen ef befchriebenen, Ober: 
fläche wenigftens 2 Zoll entfernt fein. Ehe man die 
Kuppel bis zu dem Puncte i fortführt, wirft man 
Hol; oder Steinfohlen auf den Boden im Innern 
des Kerns, die man fpäter nach Vollendung desſel— 
ben entzündet, um ihm zu trocknen. Man fchließt 
darauf das Gewölbe und läßt bei i rings um bie 
Spindel nur einen geringen Zwifchenraum. Durch 
diefe Deffnung (nachdem die Spindel ausgenommen 
worden ift), fowie durch einige unter dem untern 
Rande befindliche, werden die Kohlen angezündet, 
welche dann, um den Kern zu trodnen, langſam ver: 
brennen müſſen. Auf die Ziegelfteine bringt man 
nun eine Schicht Lehm, - indem man fie mit Hülfe 
der Schabloue möglichft gleich ſtark aufträgt. Auf 
diefe Schicht, deren Oberfläche rauh ift, kommt eine 
zweite, die mittelft der Linie ef der Schablone genau 
abgedreht wird. Die Linie eg bildet eine Art Vor:_ 
fprung und zugleich den Rand m des Keffels. Nach— 
dem nun der Kern getrodnet ift, wird er mittelft eis 
nes Pinfeld mit der erwähnten Afchenfchlichte über: 
zogen. Darauf wird das Hemd aufgetragen und zu 
dem Ende an die Spindel eine andere Schablone g’ e't‘ 
(Fig. 228) befeftigt, deren Rand e’l’ die Äußere 
Dberfläche des Keſſels befrhreibt, fo daß man damit 
das Hemd abdreht. Es reicht diefe Schablone nur 
bis auf den Rand m. Wenn nun das Hemd durch 
die im Innern des Kerns noch fortdauernde Verbren- 
nung gehörig getrocknet ift, fo überzieht man es auch 
mit Afchenwafjer und nimmt die Spindel mit der 
Schablone gänzlich aus dem Kerne heraus, fo daß 
die Kohlen in feinen Innern um fo befler fortbrens 
nen fönnen. Nun legt man auf die vorſtehenden 
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Lappen a,b,d,d des Kranzes (Fig. 226 und 229) 
“einen zweiten, etwas größern Kranz pq, der jedoch 
»:fein Querftüd hat. — Auf die Oberflädhe e’f‘, Fi- 
gue 229, trägt man nun eine neue, 2 Zoll ftarfe 
Lehmſchicht bloß mit der Hand. auf, ebnet fie mit 
»:derfelben und ummauert .diefelben mit einem Gewölbe 
von Ziegelfleinen, deren unterfte Schicht auf dem 
‚ gußeifernen Kranze pq ruht und deren innere Seite 
"dicht an der Lehmfchicht liegt. Diefe und die Zies 
« gelfteinfuppel bilden den Mantel der Form. — Man 
„todnet nun die ganze Maffe, indem der Zug des 
» Kohlenfeuers durch eine Eleine Deffnung im Schei⸗ 
 telpunete unterhalten wird, und wenn die ganze Form 
:: gehörig troden ift, fo hebt man den Kranz pq fammt 
„vum Mantel mittelft eines Krahns ab, indem man 
- dahin fieht, daß der Zug in möglichft fenkrechter 
- Richtung erfolgt, oder daß die Lage des Kranzes 
: horizontal bleibt. Man bricht das Hemde ab, ver: 
x fhließt die Deffnung oben im Kerne, wogegen man 
. im Mantel die zum Cinguffe dienende macht und 
» feitwärts von derfelben, je nach der Größe des Kefs 
ſels, eine oder zwei Deffnungen für die Windpfeifen 
» angebracht hat, put und fchwärzt Kern und Man: 
tel und ſetzt letztern mit Sorgfalt wieder über erftern, 
wobei man vorher dahin fieht, daß diefelben Puncte 
- beider Kränze wieder auf einander fommen, indem 
man fie vor dem Abheben zeichnet. J 
2) Tafel XI., Fig. 233, ſtellt eine zum Abguß, 
fertige, völig zufammengefehte Lehmform eines gro» 
Ben Keffeld vor, wobei a die eiferne ringfürmige 
Bodenplatte, auf welcher der Kern aufgeführt worz | 
den ift; b, der Kern, aus Ziegeln gemauert, aber 
zur Erleichterung und zum fchnellern Austrocknen mit 
einer Höhlung c veriehen, welche ftatt eined Ges 
wölbes eine Dedplatte d erhalten hat; e der Lehm— 
überzug über dem gemauerten Kerne; f der Fuß (dag 
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Schloß, Borttheil), auf welchem der Mantel ſteht; 
g die Eifenftärfe; h der Mantel; i eine eingefeßte 
Form für die Henkel oder Handhaben; k Eingüfle 
und Luftlöcher. 

Größere Formen werden nun, wie fchon bes 
merkt, mit aller Sorgfalt in der Dammgrube einges 
dämmt, die Deffnungen für Einguß und Windpfei— 
fen in Sand geformt (wenn fie nicht, wie wir weis 
ter unten bei'm Schalenguffe zeigen werden, aus 
Thonröhren beftehen), die Form mit Gewichten bes 
fchwert und zum Abguffe gefchritten. Kleinere For—⸗ 
men werden mittelft Pfannen, größere durch Abftechen 
abgegoffen. ! 

3) Wenn die Umriſſe der zu giefenden Gegen. 
fände, ftatt freisrund zu fein, oval oder edig find, 
fo bringt man feine fenfrechte Spindel an, fondern 
man richtet hölzerne oder gußeiferne Leitungen, längs 
denen man eine nach der Zeichnung von dem Stüd 
ausgefchnittene Schablone hinabſchiebt. Die den aus 
Biegelfteinen beftebenden Tcheilen zu gebenden ers 
men find oft fehr flach oder auf verſchiedene Weife 
nebogen, und man giebt ihnen dann entweder durch 
Draht oder durch Eifenftangen Feftigfeit, die ein ges 
fchiefter Former an den gehörigen Stellen anzubrins 
gen wiffen muß. Es find dies die jchwierigften Ars 
beiten der Förmereiz; oft werden aber auch, wie ſchon 
bemerft, die verfchiedenen Theile einer und derſelben 
Form, die einen aus Maffe und die andern aus Lehm 
angefertigt, aus letzterem gewöhnlich die Kerne und 
aus jenem die Mäntel, Wir wollen zur Erklärung 
eines folchen Falles die Anfertigung einer Form zu 
einer Gasretorte, mit Hülfe der Sigg. 234 — 237, 
Taf. XI, beichreiben, und da viele größere Kerne 
auf eine ähnliche Weiſe angefertigt werden, fo wird 
die folgende Befchreibung auch das Verfahren in fehr 
vielen Zählen angeben. Der Kern der Retorte muß _ 
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im Querburchfchnitte die Form eeee, Fig. 237, und 
im Längendurdfchnitt die Form von Fig. 234 haben, 
und da er in der Form nur bei 00, Fig. 236, bes 
feftigt werden fann, fo muß er auch fehr feſt fein, 
Er wird auf einem gußeifernen Kerne, der fogenanna 
ten 2aterne (lanterne, franz.) geformt, welche 
beſonders zu diefem Zwecke angefertigt werden muß. 
Diefe Laterne ikki hat die Form des Lehmferng, 
ift 4 Zoll ftarf und für jede Art von Kern verfchies 
denartig geftaltet. Die Oberfläche ift fiebartig durch— 
löchert und die Löcher find ungefähr 4 Zoll weit, 
gh ift eine durch die Laterne gehende Spindel, die 
oben in der Deffnung duch ein Kreuz befeftigt iſt; 
10, io ift ein mit der Laterne verbundener Rand. 
Die Spindel wird mit ihren beiden Enden in Zas 
pfenlager gelegt, und die beiden Kurbeln dienen dazu, 
den Kern dei feiner Anfertigung zu bewegen. Man 
widelt nun auf die ganze Oberfläche der Laterne von 
dem Puncte h bis zu dem Rande ein fehr feſt ges. 
drehtes Seil von Heu, ungefähr von der GStärfe 
eines Fingers, Man bildet auf diefe Weife ein, 
zwei oder drei folcyer Ueberzüge, je nachdem der 
Kern im Berhältniß zur Laterne mehr oder weniger 
groß iſt. Auf diefe Strohfeile kommt eine Schicht 
Lehm, der man genau die Form giebt, welde der 
Kern haben fol, indem man mit der Hand eine ge- 
hörig ausgefchnittene Schablone gegen den Rand 00 
und gegen eine andere Scheibe, die bei h angebradt 
ift,. drüdt, während man dem ganzen Apparate mit 
gülfe der Kurbeln eine rotirende Bewegung giebt. — 

ie Strobfeile, welche zwifchen der Laterne und der 
Lehmfchicht befindlich find, haben den Zwed, das 
Anhängen ber lettern an das Gußeiſen zu erleich- 
tern und der Luft, welche fich während des Abguffes 
entwickeln muß, einen leichtern Abzug durch die Lö— 
der der Laterne zu verfshaffen. — Der vollendete 
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Kern wird geteodnet, dann die Spindel herausge⸗ 
nommen, das Feine Loch bei h, durch welches jene 
ging, zugemacht, gepußt und gefchwärzt, fo daß er 
nun bereit ift, in den Mantel gehängt zu waerden. — 
Dieſer wird in einer dreitheiligen Lade in‘ Mafle 
eingeformt. Der Oberkaften pq, Fig. 235, befteht 
aus zwei fymmetrifchen Hälften, der Unterfaften rs 
aus Einem Stüdez; er enthält den Boden der Retorte, 
der Oberfaften den übrigen Theil und einen cylindri= 
fhen Theil tt. Der Unterfchied der Weite von tt 
und von uu ift gleich der Eifenftärfe der Retorte; 
die Weite von tt ift gleich der des Kerns, der etwas 
kegelförmig ift, damit er in diefen Theil des Man: 
tels gut bineingehe und fehr genau anfcdließe. Das 
Mantelmodell befteht aus Holz und ift in drei Theile 
zerfehnitten, welche den drei Ladentheilen correfpons 
diren. Bei uu ift es mit einem Kranze verfehen, 
der den Rand der Retorte bildet; der Längenfchnitt 
des Modells geht nah ab, Fig. 236. Die drei 
Theile werden durch Bolzen und Löcher mit einander 
verbunden; ihr Einformen wird aus dem weiter oben 
Geſagten vollkommen deutlich fein. — Nachdem num 
die beiden Hälften des Oberfaftend wieder zufam- 
mengeftellt und durch Bolzen und Spiette mit einans 
der verbunden find, bringt man fie mit Hülfe des 
Krahns in eine ſenkrechte Stellung und hängt den 
Kern, ebenfalls mittelt des Krahns, in den Mantel 
hinein. Wenn der Rand 00 des Kernd auf dem 
Kranze pp, Big. 235, des Oberfaftens aufliegt, fo 
fiebt man zu, ob am untern Ende bei uu der Kern 
überall gleich weit von dem Mantel abftehe. Iſt dies 
nicht der Fall, fo verbeffert man dies durch Fleine ei: 
ferne Keile, die unter den Rand 00 eingetrieben wer: 
den. Darauf befeftigt man den Kern mittelft eines guß- 
eifernen Kreuzes und mittelft der Schrauben und Mut— 
tern vv unveränderlih, Man fenft num den ganzen 
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Apparat p.q in die Dammıgrube hinab, auf deſſen Bo- 
den der Finterfaften rs bereits feitgeftelt if. Man 
verbindet: die Ränder rr, ss der beiden Ladentheile 
mit Schraubenbolgen. Der Einguß ift bei z an- 
gebradht, eine Ähnliche Deffnung dient ale Wind- 
pieife. — Es ift von Wichtigkeit, daß ein foldhes 
Stück wie eine Gasretorte in der in den Figuren . 
angegebenen Stellung abgegofien werde; denn da die 
fremdartigen Subftanzen, welche das Eiſen während 
des Guffes verunreinigen fünnen, Sand, Kohle, Gaſe, 
Schlafen, wegen ihres geringern Gewichts fich ftets 
nach der Oberfläche begeben, fo kann man bei Ddiefer 
Stellung überzeugt fein, _daß alle untern Theile des 
Guſſes, welche bier der unmittelbaren Einwirkung 
der Flamme des Retortenofens ausgefeßt, ohne Feh— 
ler find. Etwaige Blafen und Unreinigfeiten fom=. 
men nur oben am Rande vor, wo fie weniger nach— 
theilig find. Auch der Drud, dem die untern Theile 
des die Form füllenden Eifens unterworfen find, trägt 
dazu bei, deſſen Feftigfeit zu vermehren. Wir müſſen 
bier nochmals bemerfen, daß, wenn es durchaus 
notwendig ift, ein Gußftüf ohne ale Blaſen und 
Unreinigfeiten zu liefern, 3.8. bei Wellen, Walzen, 
Geſchützen u. ſ. w., dasſelbe oben eine Verlänge— 
tung, einen ſogenannten verlornen Kopf, erhält, 
nad welchem fih dann alle Inreinigfeiten in die 
Höhe ziehen, und den man. von dem Stüd durch 
Abſchlagen oder Abdrehen trennt. Oft reicht auch 
ein fehr ftarfer und hoher Einguß aus. Mangel an 
tiefen Dammgruben in fehr vielen ©ießereien und 
die Schwierigkeit, die Form unten gehörig gegen 
den bedeutenden Drud des Eifens "zu fichern, find 
Veranlafjung, daß nicht alle ähnlihe Stüde, wohin 
auch die in Mafje geformten Röhren gehören (denn 
in Sand geformte müffen geneigt zum Guß fommen), 
Rehend abgegofien werden können. 
Ehaupiag 103. Bd. 2, Auf. _ 26 
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4) Das Formen großer Eylinder, .B. eis 
nes A2zölligen Dampicylinders, gefchieht mit Kern 
und Mantel ohne Eifenftärfe. 

Der Mantel, Fig. 238 und 239, Zaf. XL, ron 
deren erftere ein fenfrechter und lebtere ein horizon— 
taler Durchfchnitt na mn, Fig. 238, ift, wird in 
der Dammgrube felbft angefertigt. Es geichieht dies 
innerhalb einer aus vier übereinander geſetzten Cy— 
lindern beftehenden Kapfel ee, Fig. 238, nad) einer 
Schablone a, welche fih um eine eiferne Spindel 
be drebt, Die fi aber bei b in einer Pfanne an 
einem Balfen und unten. bei c in einem gußeifernen 
Lager bewegt, welches in Sand feft eingeftampft if. 
Mir diefer Spindel ift die Schablone durch gabel- 
förmige Halteifen d verbunden. Die zum Aufmauern 
des Mantel f angewendeten Ziegel find Feilförmig, 
4 300 breit, 3 Zoll hoch und an der innern Seite 
7 Zoll lang. Die Schablone ift an der befchriebes 
nen Kante abgefchrägt, um einen leichtern Gang und 
und eine größere Schärfe der Form bei'm Ausdrehen 
zu bewirken. Auf diefer fchiefen Fläche find auch die 
drei Fleinen Klöße aufgeleimt, welche im Muntel die 
Karnieße g abgeben. Zuerft wird die Kernmarke a, 
Sig. 241, aufgemauert, welde aus einer 1 Fuß 
hoben ringfürmigen Mauer von einem um 8 Zoll 
rößern Durchmeſſer, als der des Kerns iſt, befteht. 

uf derfelben wird der untere Kranz des Cylinders 
gebildet, zu welhem Ende an dem untern (fowie 
auch an dem obern) Ende der Schablone die vor— 
fpringenden fogenannten Sranzfnafen eingefchuben wer: 
den. Die obere Fläche des untern Kranzes bilden 
vier angefchlichtete Verdedplatten. Bon diefen auf: 
wärts wird der Mantel bis zum obern Kranze deg 
Eylinderd aufgemauert, indem man zwifchen der Ziez 
elmauerung und der Kante der Schablone 4 Zoll 

wifchenraum läßt. Zwifchen die äußere Wand der 
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Ztegelmauerung und der Kapfel wird Formmaſſe ge 
ftampft, indem man Canäle längs den Kapſelwaͤn— 
den durch Stäbe, die nach jeder Schicht eingeftampf: 
ter Mafje wieder herausgezogen werden, ftehen- läßt. 
Das Aufmauern gefchieht mit Lehm. Nachdem die 
Mauerung Iufttroden geworden ift, wird fie mit 
Schlichtlehm überzogen und mittelft der Schablone 
aufgedreht. — Um nunmehr den Mantel zu trod; 
nen, wird die Spindel mit der Schablone herausge- 
nommen, brennende Steinfohle auf die Kernmauer 
gefehüttet und der Cylinder mit Platten verdedt, auf 
denen ebenfalld ein Feuer unterhalten wird. Auch 
wird ein Feuerbeden hineingehängt und mittelft des 
Krahns auf: und niedergezogen, um ein recht gleich: 
förmigee Trodnen zu bewerfftelligen. — Die in dem 
getrodngten Mantel entftandenen - Sprünge werdet 
durch dA8 fogenannte Wafchen der Form, d. h. durdy 
Auftragen von dünnem Lehm mittelft eines leinenen 
Tuches, ausgeglichen. Hierauf wird die Form noch 
mals getrodnet. — Noch vor dem Wafchen wird der 
Hals b, Fig. 241, des Cylinders eingefegt. Der: 
felbe wird nad einem Modell in Lehm angefertigt. 
— Endlich wird der Mantel gefchwärzt und noch 
mals getrodnet. 
Bei'm Anfertigen des Kerns, Fin. 239 u. 240, 
fteht die Schablone a feft und der Kern b iſt um 
die Spindel c beweglih. Das Aufmauern des Kerns 
gefchicht auf einer Freisrunden Scheibe d, die an der 
Spindel feftgefeilt und durch gefchmiedete eiferne Stre- 
ben e,e feftaehalten if. Die Schablone hat eine 
abgefchrägte Kante und wird unten und oben an dem 
Gerüfte, in welchem fich die Spindel dreht, feſtge— 
eilt. — Inwendig tft der Kern natürlih hohl und 
die Ziegel ftehen 4 Zoll von der Schablone entfernt: 
— Anfangs dreht man den Kern mit Hülfe der Stre: 
ben, dann mit einem durch die Eee in der 
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Spindel geftedten Stab und endlich mittelft eines 
zweiarmigen Schlüffel8 f, der das obere vierfantige 
Ende der Spindel faßt. Der Kern muß höher ale 
der Mantel fein. — Nach vollendetem Mauern wird 
er abgedreht, geichlichtet und getrodnet. Letzteres 
geſchieht durch Kohlenfener, "welches den Kern um: 
giebt, befjer aber durch einen eifernen, nach dem 
Kerne zu offenen Dfen, der eben fo body, al& dieſer, 
ift und in verfchiedenen Höhen Roſte hat, auf wel: 
ken Kohlen brennen. Der Kern wird von Zeit zu 
Zeit gedreht, um dem Feuer im Öfen ſtets eine neue 
Stelle zugufehren. Nach vollendetem Trodnen wird 
der Kern gewafchen und gefchwärzt, wieder getrodnet 
und nun en den Mantel gehängt, welches mit Hülfe 
eines Krahns geichieht. — Gewöhnlich werben die 
Kerne zu fo großen Eylindern in der Nähe der Damm: 
grube aufgemauert, Eleinere und leichter trausportir⸗ 
bare werden in der Trockenkammer angefertigt. Das 
Einhängen des Kerns in den Mantel muß mit gro— 
Ber Vorficht geichehen, weßhalb man auch auf den 
Kranz des Mantels einige brennende Kichter fegt, um 
das Verlegen der Kernmarfe zu verhüten. Der Kern 
fegt fi, vermöge feiner Laft, auf der unter dem 
Rande der Scheibe befindlichen Maſſe auf und kann 
nun fo geftellt werden, daß er überall eine gleiche 
Eifenftärfe läßt. Sodann vollendet man die Hals: 
form und legt die Verdedplatte mit zwei Eingüffen 
und zwei Puftlöchern auf. Gewöhnlich beftebt fie 
aus vier Stüdenz jedoch ift ed fehr zwedmäßig, den 
Mantel auf einer Bodenplatte aufzuführen, die, wie 
die in Fig. 243, mit vier Rappen verfehen ift, fowie 
die Dedplatte auch vier foldher Lappen hat. Boden 
und Dedplatte werden nun mit ftarfen eifernen Slam: 
- mern verbunden, fo daß fih fein Theil der in. fich 
felbft befeftiaten Form heben fann, wogegen die aus 
mehren Stüden beftehenden Dedplatten bei'm Ab— 
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auffe mit Gewichten befchwert werben müſſen. — 
Der Kern wird, der größern Feftigfeit wegen, mit 
Maſſe ausgeftampft und Luftcanäle darin gelaffen. 
Eingüffe und Luftröhren müffen möglihft hoch und 
oben erweitert fein, damit fie gleich verlornen Köpfen 
wirfen und das bei'm Erftarren fchwindende Rohe _ 
eifen erfegen. Der abgegoſſene Eylinder if in Fi— 
aur 241 und 242 im verticalen und im horizontalen 
Durchſchnitte dargeftellt. 

Eine etwas anders eingerichtete Form von einem 
großen Eylinder ift in Fig. 244 im fenfrechten Durch: 
ſchnitte dargeltelt. AA ift ein gußeifernes. Geflell, 
welches auf Rädern oder Rollen ftehbt, damit die 
Form leicht in die Darrfammer transportirt werden 
könne. Mitten auf diefem Geftell ift eine gußeiferne 
Hülfe BB angebradht, in der ſich die eiferne Spin» 
del DD bewegt. CC ift ein breiter, eiferner Kranz 
mit vier Lappen, an denen eben fo viel eiferne Griffe 
angebradt find, welche dazu, dienen, Die Form mits 
telft eines Krabns zu heben; der Kranz wird mög: 
lichft concentrifcy mit der Hülfe BB auf das Geftell 
gelegt. Ueber die Spindel DD werden die eilernen 
Arme E, E geſchoben und mit Drudidrauben in ges 
böriger Höhe befeftigt, und an diefe Arme wird Die 
Schablone FF geichraubt, deren äußere Kante genau 
fo weit von der Achſe der Spindel entfernt ift, als 
der Halbmefler des Eylinders beträgt. Das Uebrige 
it aus der vorhergehenden Beichreibung deutlich. 
Zum Heben und Senfen folder Formen mittelft des 
Krahnd dient der in Fig. 248 abgebildete Apparat. 
Die oberfte Kette C wird an den Hafen des las 
fchenzuge von dem Krahn gehängt. Die fich rechte 
winflid freuzgenden Arme A,B, D,E find mit ver: 
ſchiebbaren Hülfen verfehen, an denen Ketten hängen, 
die in Ringe auslaufen, an welche der zu hebende 
oder zu fenfende Gegenftand gehängt wird. - 
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5) Bei dem Einformen eines. Blas⸗—⸗ oder 
Dampfceylinderfolbens, weldes auch in Lehm 
geſchieht, verfährt man folgendermaßen: In der 
Trockenkammer ift in einer Höhe von 6 bis 8 Fuß 
ein Balfen angebradt, an welchem das Stüd a,b,c, 
Fig. 245 und 247, mittelft der Drudichraube befes 
ftigt wird. Senkrecht unter der cylindrifchen Oeff— 
nung in dem Balfen wird eine gußeciferne Platte d 
hingelegt, die eine Pfanne in ihrer Mitte hat. Bier 
bis ſechs Zoll über derfelben wird eine gußeiferne 
Scheibe op, Fig. 245 und 246, angebracht, die von 
Ziegelfteinen getragen wird. Alsdann ftellt man bie 
Spindel n bin, mit der man die Schablone m mits 
telft Gabeln und Schrauben verbindet. Der Scheibe 
wird mit Hülfe der Schablone die richtige Lage ge= 
geben. — Iſt dies gefchehen, fo werden auf der 
Scheibe zwei cylindrifhe Schichten von Ziegeln ge⸗ 
mauert, von denen die untere vor die obere einige 
Zoll hervortritt und den Rand des Kolbeng, die 
obere aber den Kern bildet. Man überzieht beide 
mit Schlichtichm, den man mit der Schablone auf- 
dreht, trodnet die Form, wäfcht fie, afcht fie und 
dreht nun mit einer andern Schablone die Eifenftärfe 
auf. Der Kern bleibt an feinem obern Rande auf 
mehre Zoll Breite unbededt, weldes für die Holzs 
frone ift, welche der Kolben haben muß. Iſt die Eis: 
- fenitärfe fertig, fo wird fie getrodnet, dann geafcht 
und dann der Mantel aufgetragen, der in zwei Hälf- 
ten gemacht wird und in den man gitterförmig eiferne 
Stäbe legt, um ibm mehr Haltbarfeit zu geben. 
Man trodnet den Mantel, zieht beide Hälften von 
der Eifenftärfe ab, entfernt diefe von dem Kerne, 
ſchwärzt den Mantel, bringt in den Kern ein Holz: 
modell für die Arme, füllt den Zwifchenraum zwis 
fhen diefen und dem Kerne mit Lehm aus, hebt die 
Modelle aus, trodnet und fchwärzt den Kern und 
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fehreitet zum Abguſſe. Der abgegofiene Kolben ift 
in Big. 246 im Durchſchnitte dargeſtellt. — Das 
bei'm Gießen großer Gloden oder großer Wurfge⸗ 
fhüte angewendete Berfahren weicht übrigens von 
der gewöhnlichen Lehmförmerei nicht ab, und wir vers 
weifen daher befonders auf den Geſchützguß, indem 
dort fehr gute Vorrichtungen zum Formen der Bom- 
benfeffel angegeben worden find. 

Zum Lehmguffe gehört endlih auch im Allge: 
meinen der fogenannte Kunftguß, d. bh. die Dar 
ftellung gußeiferner Statuen, Büften und fonftiger 
Figuren ꝛc. Da aber die Verfahrungsarten hierbei 
mit jenen übereinftimmen, welcde bei dem Abfchnitt 
über den Bronzeguß für die fogenannte Bildgießerei 
befihrieben worden, fo verweifen wir darauf. 








Vierter Artikel. 
Bon dem Schalengufß. 


Der Schalenguß, oder der Guß mit Anwen: 
bung gußeiferner Formen (Schalen, Kapfeln, 
coquilles, franzöfifh), gewährt den Vortheil, in 
einer Form eine beliebige Anzahl Abgüffe ſchnell nach 
einander machen zu fünnen, während die Sands, 
Maffe- und Lehmformen ftets nur für einen einzigen 
Abguß dienen und dann zerjtürt werden müffen, oder 
vielmehr durch den Abyuß felbft fchon zerftört find, 
Ungeachtet der bieraus für den Schalenguß hervor— 
gehenden größern Wohlfeitheit wird derfelbe doch nur 
wenig angewendet, weil die Gußwaaren durch die 
fiynele Abkühlung in den gut leitenden eifernen For— 
men unanfehnlid und rauh ausfallen, auch bis. auf 
einige Linien Tiefe, und wenn fie ſehr dünn find, 
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ſogar durch und durch eine große Härte und damit 
zufammenhängende Sproͤdigkeit erlangen: Eigenfcafs 
ten, welche meift fehr unwillfommen find. Demnach 
werden nur für foldye Gegenftände, bei weldyen be— 
deutende Härte ein Erforderniß ift, eiferne Formen 
regelmäßig angewendet und es entfteht fogenannter 
Hartguß (case- hardened castings, chilled work, 
in England — woher das Verfahren ftammt —). 
Se dicker die Wände folcher Formen find, defto mehr 
Märme entziehen fie dem Eifen in gleicher Zeit und 
defto vollfommener ift daher die Härtung. Um das 
Einfreffen. des gefchmolzenen Eifens in die Formen 
zu verhindern, beftreicht man leßiere ſtark mit Reiß: 
blei oder überzieht fie mit Steinfohlentheer. Bor dem 
Guſſe werden fie erwärmt. 


Der Franzoſe Guettier hat ehr intereffante 
Berfuche angeftelt, um neue Anwendungen des Scha— 
lenguffes für gewiffe Zwede und die Urfachen des 
außerordentlichen Einfluffes aufzufudhen, den gußeis 
ferne Formen auf das flüffige Roheifen haben. 

Wir wollen die wictigften von diefen Berfuchen 
bier befchreiben: 


Es wurden dabei Stäbe benubt, deren Mo- 
dell 0,192 Meter lang, 0,028 Meter breit und 0,005 
Meter did war. 


Zwei von diefen Stäben waren in gußeifernen 
und der dritte in einer Saudform gegoffen. Die Die - 
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menſionen der Stäbe hatten fich, in, Uebereinftim- 


mung mit den gewöhnlichen Geſetzen des Schwin— 


dens, folgendermaßen vermindert: 


Länge, Breite. Dicke. 

Nr.1 Stab von grauem 
Roheifen in eine gußeiferne | | } 
Form gegofien .» . 0,188 0,028 0,005. 


409 
Es Länge. Breite. Dicke. 
Nr. 2 Stab von weißem | | 
Roheiſen in eine gußeiferne | 
Form gepofen . .  .0,188 0,028 0,005. 
Nr. 3 Stab von weißem 
Roheiſen in. eine Sandform 
gegufien .. » =. ..0,189 0,028 0,005. 


Die Refultate find übereinftimmeitb bis auf die 
etwas geringere Schwindung des Stabes Nr. 3. 

Wurden aber ale 3 Stäbe, unter gleichen Um— 
ftänden und von gleichen Subftanzen umgeben, aus— 
geglüht, fo entftanden folgende Dimenfionen : 

Ar. 1 Länge 0,193, Breite 0,028, Dide 0,006. 
HM: 2 ,, 0,193 „ 0,028 0,006. 
Nr. 3 „ 0188 * 0,026 0,005. | 

Es hatten demnad die Stäbe Nr.1 und 2 Durch 
das Audglühen die Zunahme von 0,005 gegen ihre 
urfprüngliche Länge erlangt, d. h. yon ungefähr JE | 
Derfelben, oder, mit andern Morten, die Wirkung des 
Schwindens war nicht nur gänzlich gehoben, fonderi 
ed waren die beiden erften Stäbe fogar um 0,001 
Meter länger geworden, ald das Modell und die 
Form. Nr. 3, in Sand gegoffen, hatte dagegen 
Feine -Bolumzunahme erlangt, ja es hatten fich feine 
Dimenfionen fogar etwas vermindert. 

Diefe Einwirfungen auf das Gefüge des Roh— 
eifend fönnen nur eine Folge des Schalenguffes fein. 
Dei der Berührung der metallenen Oberflächen jcheint 
das plötzlich erftarrende Metall alle feine Poren in 
ein Volum zufammenzuzwängen, welde die Starrs 
heit der Umgebung nicht zu überfteigen geftattet. So: 
ba!d es aber dem Einfluffe der erhöhten Temperatur 
des Glühens ausgefegt wird und langfam erfaltet, 
erlangt ed ein neued Gefüge, welches ed alddann 
behält, weil. in dem Augenblide, in welchem es die 
Grenze deöfelben. erreicht hat, die Temperatur. gering 
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genug geworben iſt, daß ihre ganze bedeutende Kraft 
unwirffam bleibt. | | 
Der Schalenguß bietet noch eine andere interef: 
fante Thatſache, welche wir beftätigen Fonnten, nad 
dem wir die Stäbe nach dem Ausglühen genau uns 
terfuchten.. Nr. 1, nachdem es die Form verlaffen 
hatte, ganz weiß, wurde durch das Glühen grau, 
feinförnig, ließ fich fehr gut feilen und bog ſich 
unter wiederholten Hammerfchlägen, ehe es zer= 
brach, um 0,005 Meter. — Nr. 2, bei’m Heraus: 
nehmen aus den Formen ebenfalld weiß, erlangte 
durch das Glühen einen etwas gefledten Brudy, das 
Anfehen von halbirtem Roheifen an den Kanten, ift 
minder weiß, als das vorhergehende, läßt fich leicht 
feilen, zerbricht aber leicht ohne Biegung. — Nr. 3, 
von demfelben weißen Roheiſen gegoffen wie Nr. 2, 
ift weiß geblieben und hat einen blättrigen Bruch, 
und ließ fich nach dem Ausglühen etwas feilen, wels 
ches vorher unmöglich war; ehe ed zerbrach, hat es 
fih um 0,002 Meter gebogen und ließ ſich nicht fo 
leicht zerbrechen, wie Nr. 2. —— 
Nr. 1 ließ ſich in der Kirſchrothhitze, ohne zu 
zeripringen,, fchmieden, es ließ fich härten, zeigte et= 
was Anlauffarben, wie Etahl, und es ließ ſich mit 
den daraus angefertigten Schneiden Bronze und Roth— 
guß bearbeiten, ohne daß fie ausbrachen. Selbft Guß— 
eifen ließ fi ganz gut nit ſolchen Werkzeugen boh— 
ren, allein man durfte feine großen Späne abnehmen. 
Mit weicher Härtung in Talg und Del griff ein 
folher Meißel Gußeifen nicht an, wohl aber Bronze. 
Garnituren von Treppengeländerftiiken von grauem 
Roheiſen, in gußeifernen Formen gegoflen, wurden, wie 
fih erwarten ließ, weiß, indem die Schalen hbärtend 
darauf wirften; nachdem fie jedoch einige Stunden 
getempert worden waren, erlangten fie die Eigen— 
fchaften des grauen Roheifens wieder und ließen fich 
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recht gut mit der Feile bearbeiten. Jedoch hatte man 
in diefen Stüden, fowie auch an den oben erwähn⸗ 
ten Stäben, eine merfliche Vermehrung des Volume 
durch das Glühen wahrgenommen. Die Formen 
wurden mit Salmiaf gefättigt, und dies fcheint zur 
Bildung reiner Flächen beigetragen zu haben. Goß 
man aber die Stüde ohne eine Anwärmung der Fors 
men ab, fo wurde der Buß unvollfändig und uns 
tein, d. h., die Form lief nur fchlecht voll, die Ber: 
jierungen wurden matt und die Oberfläche wurde wie 
geriffelt und fchladig. 

Aus diefen Verſuchen laſſen fi) demnach zwei 
fehr wichtige Thatfacdyen ableiten: 

1) Die bedeutende Bolumzunahme des in Edhas 
len gegofjenen Eifens nad dem Ausglühen oder 
Tempern; | 

2) daß leichte Tempern in gußeifernen Formen 
gegofiener Gegenftände. 

Daß erfte von diefen Rejultaten haben wir [yon 
zu erklären geſucht. Das zweite, welches vielleicht 
der Aufmerffamfeit noch mehr werth ift, rührt eben 
fall8 von der Anwendung der Schalen her. Bei dem 
mit grauem Roheiſen gegoffenen Stabe, der durch 
eine unmittelbare Abkühlung gewiß weiß geworden 
war, ift die Kohle nicht ausgefchieden, fie fcheint 
fih nur genauer mit der ganzen Maffe verbunden zu 
haben; mittelft des Temperns fcheint fie fi) fodann 
ju verdichten und gewiffermaßen zu fryftallifiren, in: 
dem fie alsdann die Verhältniffe erlangt, in denen 
fie fogleicy vorhanden gewefen wäre, wenn der Stab 
unter gewöhnlichen Umftänden gegoffen worden wäre, 

Der von weißem Roheiſen in einer gußeifernen 
Form gegoffene und dann weich gewordene Stab, 
und der von demfelben Material in einer Sandform 
gegofiene und darin ebenfalld getrennte Stab, der 
kaum eine Veränderung erlitten hat, bieten noch 
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fremdartigere Grfheinungen dar. Eine genaue Anas 
Infe vor dem Tempern fonnte allein dieſe intereffans 
ten Berhältniffe aufklären und angeben, ob die Difs 
ferenz, welche nach dem Tempern zwiſchen den beiden 
Stäben Statt findet, wie ed wahrfcheinlich ift, bei 
dem in Sand gegoffenen Stabe von einer von der 
Formmaſſe aufgenommenen fremdartigen Subftanz 
herrührt. 

Uebrigens bemerken wir ausdrücklich, daß wir 
alle dieſe Thatſachen nicht vorbringen würden, wenn 
ſie nicht durch mehrmals wiederholte Verſuche bewie— 
fen worden wären. Es find dabei nach verſchiedenen 
Modellen, die weit größer, und in einem Falle dops 
pelt fo groß, ald das oben angegebene, waren, Bers | 
fuche ausgeführt worden. 

Die Leichtigkeit des Temperns bei in Schalen 
gegoffenen Stüden ift erwiefen . Die Dauer der 
Temperung, die bei denfelben ale zweckmaͤßig erkannt 
worden war, reichte bei im Sande gegoſſenen Ge— 
genſtaͤnden nie hin. Die zu tempernden Stüde wurs 
den. in blecyerne Käften gelegt und mit KHolzfohlen« 
Haub umgeben, der mit etwas Pferdemift angemengt 
war. Der Kaften wurde nun einer Temperatur von 
700 bis 8000 C. ausgeſetzt und mußte dann mit 
dem Dien, in welchem er geglüht worden war, lang= 
fam erfalten. Das Tempern der im Sande gegofle= 
nen Stüde muß 10 — 12 Stunden, zuweilen mebre 
Tage lang, ununterbrochen fortgefegt. werden, und 
zwar ftetö in höchſter Temperatur. 

- Man fann diefe Eigenfchaft der in metallenen 
Formen gegoffenen Gegenftände dazu benußgen, um 
Gegenftände von einfacher Form, und deren man viele 
gebraucht, darzuftellen. Werden die Formen auf 150 
bis 200% C. erhigt, fo ift das wahrfcheinlich hin— 
reichend, um gut gefloffene verzierte Güſſe zu erhal⸗ 
ten, vorausgeſetzt, daß die Stüde maffiv find. Bes 


413 


Händen fie aus mehren einzefnen Theilen, oder wären 
fte im Innern hohl, fo’würde ed unmöglich fein, 
Schalenguß anzuwenden, indem die Wände der For: 
men das Schwinden des Gußeifens verhindern. 
Befonderd zweckmäßig würde der Schalenguß 
daher zur Darftellung fchneidender Werkzeuge ıc. fein, 
und es ift dies auch Hin und wieder mit gutem Er: 
folge verfucht worden. Es ift gar feiner Frage un: 
terwworfen, daß, wenn auf diefe Weife gegoflene Ge» 
genftände wiederholt getempert werden, diefelben fo 
ftahlartig werden, als es zu den gedachten Werk— 
zeugen erforderlich ift. | | 
Ueber die relative Feftigkeit des Echalenqußei: 
fen hat der Engländer R. Bowman, auf der Crane— 
Eifenhütte bei Swanfea in England, Verſuche ange: . 
ftelt und in der berg= und hüttenmännifchen Zeitung 
1848, ©. 521 ıc., befchrieben, worauf wir hier ver: 
weifen müffen. / 
Beifpiele des Schalengufies find folgende: 

. Kanonenfugeln. Früher wurden die 
Kanonenkugeln faft überall in Schalen gegoffen; man 
wendet aber diefe Formmethode wegen der geringern 
Dualität der produeirten Kugeln nur noch wenig an. 
Jedoch wollen wir hier das Verfahren kurz befchreiben. 

Die Kapfeln find aus grauem Eifen in zwei 
Hälften, die ibereinander paflen, gegoffen. Sie bite 
den zwei. abgeftumpfte Kegel, in deren Fleinerem 
Durchſchnitt die Kugelform ſich befindet; fie fteben 
auch mit diefer fchmalen Seite auf einander. Man 
ftellt die Kapfeln zum Guſſe nebeneinander und gießt 
flüffige Schlade hinein, um fie anzuwärmen; furz 
vor dem Guſſe nimmt man die nun erflarrte Schlacke 
wieder heraus und wifcht mit einem Pinfel, der 
leicht in Thonwafler gefeuchtet worden, die Kapfeln 
aus. Man gießt das Eifen fehr Tangfam und in fo 
ſchwachem Guſſe ein, daß das Gießloch immer noch 
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Kaum behält, die Luft vorbei zu laſſen. Dreimal 
des Tags wird gegoflen, und jede Kugel bleibt bis 
kurz vor dem neuen Guſſe in der Kapfel, damit fie 
langfam erfalte und diefe warm halte. Man hebt 
dann die obere Hälfte der Kapfel ab, woran die 
Kugel hängen bleibt und fchlägt diefe mit einem 
leichten Schlage vom Einguß ab, der dann aus der 
Kapfel herausgeworfen wird. Man beftreicht beide 
Kapfelhälften wieder mit Thonmwafler, und fie find 
abermals zum Guſſe fertig. — Das Eifen muß bei 
diefer Gußmethode, lichtgrau, ſchon ſchwach halbirt 
fein. Die Kugeln haben etwas größeres fpecififches 
Gewicht, als die in Sand gegoffenen, fie halten 
nicht fo genau die Dimenftonen, doch follen fie weni: 
ger bei'm Guffe mißrathen, al8 bei der Sandförmerei, 
weil der Einguß länger flüffig bleibt. Die Formen 
dürfen nicht eine ganz richtige Kugel bilden, da ſich 
das Eifen vertical mehr zufammenzieht, als horizontal. 

Nah würtembergifchen Verſuchen giebt dieſe 
Methode dagegen vielen Ausſchuß, was aber: viel- 
leicht an der Ungeübtbeit des Gießperſonals in dies 
fer Methode gelegen haben mag. 

2. Große Dreheifen zum Abdrehen von Guß: 
eifenwaaren, die man hauptfächli auf Eifenhütten 
‚ und ©ießereien, wo man fie leicht und wohlfeil dars 
ftelen fann, ftatt der verftählten anwendet. Die 
Form beftcht aus zwei dien und fchmalen Platten, 
von denen die eine eine Vertiefung von der Geftalt 
des Dreheiſens befißt, die andere aber ganz flach ift 
und bloß als Dede fiir jene Vertiefung dient. 
03. Räder zu Eifenbahnmwagen mit fchas 
lenharter Oberfläche der Zelgen*). Die Vorrichtung 


*) Nah v. Deynhaufen und v. Dechen in Kar: 
ſten's Archiv für Bergbau und Huͤttenkunde. Band 19, 
Site 63 2. 
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zum harten Guſſe diefer Räder geht aus der Abbil: 
dung Fig. 248 bis 251 auf Taf. XI hervor. Fig. 
248 und 249 ift ein yußeiferner Ring (case), unten 
13 Zoll did, 44 Zoll body, 30 Zoll Durchmeffer im 
Lichten. Die innere Fläche desfelben ift genau nad 
der äußern des Rads ausgedreht und wird mit Fifchöf 
oder mit einer Mifchung von Fifchöl und Oraphite 
pulver beftrichen, damit das flüffige Eifen nicht daran 
fefthalte. Der gußeiferne Ring ift mit zwei fchmiedes 
eifernen Bändern umgeben, weil er durch die Hiße 
bäufig fpringt. DieferRing wird flach auf die Hüts 
tenfohle ‚gelegt und das Rad mit Formſand ausge: 
formt, indem das hölzerne Modell des Rads, wel; 
ches den gußeifernen Ring im Innern unmittelbar 
berührt, hingelegt wird. Wird dann das Modell 
herausgenommen , fo bildet der gußeiferne Ring die 
Wand, gegen welche der Kranz des Rads ſich abs 
fühlen muß. Hierauf wird der obere Theil der 
Form, welcher aus einem gewöhnlichen eifernen Kas 
ften beiteht (Fig. 250 und 251), geſetzt.  Derfelbe 
bildet einen niedrigen Cylinder mit 6 oder 8 Speis 
chen und einem Polygon in der Mitte, zwiſchen die 
noch Draht eingeflochten wird, damit der Formſand 
halte. Zwei Deffnungen dienen zum ingießen des 
Eifende. Bier Zapfen dienen, den Dedel mittelft 
eines Krahns aufs und abfegen zu fünnen, Zwei 
Zapfen entfprechen den Stellen des gußeifernen Rings, 
wo zwei Leitungsftüdchen aufgefchraubt find, zwifchen 
denen diefe Zapfen einpaffen, damit der Dedel auf 
dem Ringe feftliege, fo wie ſolches Fig. 251 dar: 
ſtellt. Durch die beiden Eingüffe wird zu gleicher 
Zeit eingegofien, jedoch muß das Eifen nicht zu hitzig 
und grau fein. in hartes Rad zeigt auf dem 
Bruch an der Außern Seite des Kranzes einen weis 
Ben Ring von einem eigenthümlichen firahligen Ge— 
füge, der oft & Zoll tief eindringt, während das 
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Snnere des Rads gewöhnlich graues Noheifen if: 
Die Außere Oberfläche des Kranzes if glatt genug, 
fo daß fie nicht weiter abgedreht zu werden braucht. 
4. Die wictigfle Anmwendung- des Schalen: 
guſſes ift die zur Darftellung von -fogenannten Hart 
walzen (case- hardened rollers, englifh), d. h. 
Walzen zur Fabrication des Blechs aus Eifen und 
andern Metallen, fo wie zur Fabrication von Band» 
eifen u. |. w.*). Solche Walzen, befonderd gro: 
Bere, gebören zu den fchwierigften Erzeugniffen der 
Eifengießerei, und das Verfahren bei'm Formen und 
Gießen derfelben ift erft feit kurzer Zeit in Deutſch— 
land feit den auf den königl. preußifhen Gießereien 
zu Berlin und Malapane angeftellten Verſuchen be= 
fannt; früher war e8 ein Arfanum weniger englifcher 
©ießereien, welde folhe Walzen zu hoben Preifen 
verfauften (früher den Centner zu 110 Thaler, wo: 
gegen zu Malapane der Gentner bei ‚den größern nut 
15 und bei den Hleinften nur 30 Thaler foftet). 
Die Anfertigung und Darftellung von entipres 
chenden Hartwalzen (unter diefer Benennung mo: 
gen hier nun die mit möglichft harter und völlig reis 
ner Oberfläche, dagegen feften aber weichen Zapfen 
verfebenen Walzen aller Größen und Stärfen ver: 
ftanden werden) verdanfen wir jedenfall dem erfins 
derifchen Eifer der Engländer, und von hier aus ge— 





*) Entnommen aus bes koͤnigl. preuß. Hüttenmeifters 
Hrn. Wachler zuMatapane in Oberfchlefien „Bemerkungen 
über die Anfertigung von Hartwalzen aus Gußeifen zu Mas 
lapane,'' in den Verhandlungen der Geſellſchaft zur Beför: 
derung des Gewerbfleißes in Preußen, Jahrgang 1836. © 
235 ꝛ⁊c. Andere Nachrichten über dieſen Gegenftand findet 
man dafelbft 1834, ©. 66 2c.5 auch in Karften’s Archiv, 2. 
Reibe, Bd. VI. ©. 3 ⁊xc.; dafelbft VIII. 254. — Wadler, 


die Eifenerzeugung Oberfchlefiens, Hft. 3, ©. 87 ce. Ba: 


lerius Handb. der Stabeilenfabrication, Freiberg, 1845, 
©. 316 1%. 
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bend verbreitete fich diefelbe durch Frankreich und bie 
angrenzenden deutfchen Länder, wurde dagegen in 
der preußifchen Monarchie, durch den Verein zur Be— 
förderung des Gewerbfleißes in Preußen, als ein 
für fo viele Gewerbszweige fehr wichtiger Gegen 
fand fhon vor vielen Jahren genannt und felbft 
zum Gegenftand einer Preisbewerbung gemacht, was 
denn zum Theil auch WVeranlaffung gegeben, diefen 
Betriebszweig in Malapane befonders zu verfolgen, 

Unfere Befchreibung. ded Guſſes von Hartwal: 
gen befchränft fich jegt nur allein auf Darftellung 
der zu Malapane gemachten Erfahrungen, welche jes 
doch fowohl dieBefchaffung von allen Arten Eleinern, 
als auch fehwerern Blechwalzen in ſich faffen, von 
denen übrigens bereits bis Ende 1835 einige 40 
Stück befchafft und abgefegt worden find. 

Die Darftelung der Hartwalzen gefchieht, wie 
Ihon bemerft, im Allgemeinen in ftarfen gußeifernen, 
genau ausgebohrten und gefchmirgelten Slapfeln, wel: 
he die Länge der zu fertigenden Walzen im Körper 
haben, während die Zapfen an beiden Kapfelenden 
durch mit diefer genau verfplintete Kapfelanfäge, in 
welchen die Zapfen in Mafje eingeformt find, vers 
unden werden. 

Das zur Darftelung guter Hartwalzen erforders 
liche Mittelftüf a Fig. 252 der Kapfel (Taf. XI) ift 
im vorliegenden Fall (indem die Walzen zur Band- 
eifenfabrication ‚dienen follen) 19 Zoll lang, aus 
grauem garen Eijen und zwar auf genaues Abdrehen 
von 19 300 um 1 Zoll länger und eben fo aufeine 
Weite von genau 94 Zoll im Lichten nur 83 Zoll 
hohl in Lehm gepoffen, damit die hier angegebenen 
Maße nad dem Bohren und Drehen eine: möglichft 
teine Fläche erfcheinen laffen. Die Förmerei ift ganz 
die gewöhnliche Lehmförmerei, nur muß bei'm Guſſe 
ſolch' ſchwerer hohler Stüde darauf befonders Rüds 

Schauplap 103, Bd. 2, Aufl. | 27 
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fidht genommen werben, daß feine Blafen und fon: 
ftige undichte Stellen entfiehen, weßhatb außer den 
zwei fleigenden Eingüffen noch zwei ftarfe Windpfeis 
fen aufgefegt werden, durch welche, fu lange das Ei: 
fennod) zieht, fleißig nachgegofien werden muß. Man 
1äßt eben fo auch nach beendigtem Guffe die Form 
noch gern fo lange eingedämmt ftehen, bis fie voll 
fommen erfaltet, damit ih das Gußſtück möglich 
audwärmen und feine Spannung durdy fehnelles Ers 
falten erhalte. Die forgfältige Darftellung und dems 
naͤchſtige Bearbeitung dieſes Stücks ift jedenfalls 
Hauptſache und muß daher mit größter Genauigfeit 
erfolgen. Iſt diefes Mittelſtück ausgebohrt und rein 
von allen Blafen und Löchern befunden worden, fo 
wird es forgfältig bis zur gehörigen Weite ausge— 
fchmirgeft, fo daß die innere Släche, welche demnächft 
die Walgenfläche bilden foll, in größtmöglichfter Boll: 
fommenbeit fich darftellt. Hierauf werden erft die 
beiden Enpflächen genau nad) der Walzenlänge ab» 
‚gedreht und, um einem Zerfpringen bei'm Guſſe vor: 

- zubeugen, zuletzt noch an den beiden Enden ftarfe 
nefchmiedete Ringe aufgetrieben. Bei den kleinen 

Walzen, zu welchen die mit 9. 3. Durchmeſſer noch 
zu rechnen, find an diefen Mittelftüden unter dem 
obern gefchmiedeten Umfaffungsring noch zwei ftarfe 
geichmiedete Hafen mittelft Schrauben angebradt, um 
‚mittelft derfelben die völlig zufammengefegte Kapfel 
durch den Krahn in die Dammgrube ein und aus: 
heben zu fünnen, Bei den im Durchmefjer ftärfern 
Walzen hat man dagegen, um die Kapfel durch Die 
einzubohrenden Löcher nicht zu verſchwächen, an 
die Stelle, wo die Hafen angebracht werden follen, 
ftarfe Knaggen angegoffen, in welche die zur Befeftigung 
der Hafen nöthigen Schrauben eingefchnitten werden. 
Bei s bis I Zoll im Durchmeffer ftarfen Wal 

zen beträgt die Eifenftärfe diefer Mittelftüde nur 4 
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Zoll, von 9 bie 11 Zoll ftarfen Walzen 44 Zoll und 
von 11 bis 15 Zoll ftarfen Walzen 54 Zoll. Diefe . 
Mittelftüde find durchgängig cylindriſch, alfo von. 
gleicher Eifenftärfe und müſſen auch an der Seite, 
wo der Bohrfolben eingeht, durchaus feine Erweites 
rung zeigen, weßhalb auch ſchon dieferhalb dieſe 
Stüde um einige Zoll länger im rohen Zuftande ges 
halten werden. Jede conifche Erweiterung der Kaps 
fel würde bei der fpätern Bearbeitung der Walze fehr 
viel unnöthige Arbeit verurfachen und muß fomit 
forgfältigft vermieden werden. An jeder genau ab» 
gedrehten Endflaͤche, an welche die andern Kapfel: 
theile fi) genau anfchließen müflen, befinden ſich A 
angefhhraubte Bolzen von 3 bis 1 Zoll Stärfe zur 
Befeſtigung jener an das Mittelftüd. 

Der vbere Kapfelauffag b (Fig. 252), in wel 
dem der Zapfen fammt dem verlornen Kopf befind» 
lich, iſt hier 14.300 hoch, $ Zoll im Gifen ſtark, 
mit 2 Handhaben verfeben; er wird mittelft der 4 
am Mittelftüde befindlichen Bolzen an dieſes durch 
Splinte befeftigt. — Die untere Kapfel c, Fig. 252, 
in welcher. nur die Zapfenlänge befindlich, -ift hier 
11 Zoll hoch, & Zoll im Eifen ftart, 9 Zoll im 
Lichten weit und an beiden Enden offen, um nad) 
erfolgtem Einftampfen unten mit einer Dedplatte d 
verieploffen werden zu fönnen. Beide vorgenannte 
Kapfelftüde werden nad) Modellen in Sand mit. 
Lehmkernen geformt und gegofien. Die beiden oben 
und unten am untern Sapfelftüde zur Befeſtigung 
vorhandenen Kränze find bei allen diefen Kapfeln 
burh 4 Stüde der Laͤnge nad) gehende, 4 Zoll ſtarke 
Rippen verftärft. 

Diefes unterſte Kapſelſtück enthält nun auch in 
der Mitte der Höhe den fchief eingefchnittenen Eine 
guß e und zwar dergeftalt, daß berfelbe das Holz⸗ 
modell, worüber der untere Zapfen gefocmt wir, ges 
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nau tangirt und hierdurch dem Eifenftrom. eine folche 
Bewegung ertheilt, daß derſelbe in concentrifchen 
Kreiſen, die rotirende Bewegung an der Oberfläche 
entlangt in die Höhe fteigen muß. Bei Fleinern 
Walzen genügt ein dergleichen Einguß vollfommen, 
wogegen bei den größern zwei dergleichen ſich unters 
ftügende Eingüffe auf entgegengefeßten Seiten ange: 
bradt find, wie die Figuren 256 und 257, Taf. 
XIl, zeigen. _Da die Zapfen die Größe diefer Kap: 
felanfäße beftimmen, fo ift bier nurnoch anzuführen, 
daß fo wenig als thunlich überflüffige Maſſe (Form⸗ 
maffe) vorhanden fein darf und 2% bis A Zoll 
Stärfe beinahe in allen Fallen vollfommen ausreicht. 
| Bei völlig neuen Kapfeln machte man in Mas 
lapane zu Anfang die Erfahrung, daß die Walzen, 
die zuerft in denfelben gegoffen, gemeiniglich Ausfchuß 
wurden und zwar wegen allgu unreiner Oberfläche. 
Man fonnte hierzu anfänglich den Erund nicht gleich 
ermitteln und fuchte ihn viel zu weit; derſelbe lag 
aber allein nur darin, daß durch das Bohren ’und 
nachherige Schmirgeln des Mittelſtuͤcko der Kapfel 
die feinen Poren im Eifen ſich mitDel erfüllen, wels 
ches dann bei’m erften Guſſe ſich entmifcht und dem 
Eifen:an diefen. Stellen Feine ruhige Erftarrung. ge⸗ 
ftattet und die Oberfläche der Walze theild rauf, 
theil8 mit mehr oder weniger blafigen Stellen er: 
fcheinen läßt, welcde aber mehrentheils bei’m nach» 
herigen Abdrehen Löcher binterlaffen und die Walze 
unbrauchbar machen. Db dieß felbft nicht der Grund 
war, weßhalb früher bei’m erften Guß fogar Kapfeln 
geſprungen, ſteht zwar noch zu ermitteln, doch er: 
fcheint es um fo wahrfcheinlicher, als Kapfeln, die 
man gar nicht ausgefchmirgelt, aber bei welchen das 
fpäter anzuführende ‚Verfahren angewendet worden, 
aushielten. Ebenfo. hat die Erfahrung gelehrt, daß 
die Kapfeln, welche den erften Guß ausgehalten, bei 
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gehöriger Vorficht bei allen ſpätern Güffen nicht mehr 
geiprungen find, fondern unter allen Umftänden ferner 
ausgekalten haben. — Bei den bereit in großer 
Menge dargeftellten kleinern Walzen half man obi— 
gem Uebelftand, nämlich der vorherigen Entfernung 
des Oels, vollfiommen dadurch ab, daß man die 
Kapfel vor dem erften Guſſe mit grauem Roheiſen 
vollgoß und langfam erfalten ließ, wodurch man den 
Zwed erreichte. Bei größern wäre dieß wohl auch 
jedenfalls der beite Weg gewefen, doch war die Ei: 
fenmafje zu groß, weßhalb man hier eine nochmalige 
Glühung vorzog. | 

Dieß letztere Verfahren ſchloß denn auch das 
gleichzeitige nochmalige Tempern der Kapfeln in fidy, 
welches in der Darrfammer dadurch leicht bewerkſtel— 
ligt wurde, daß man diefelben innen und außen mit 
Holzkohlen umgab und legtere langfam verbrennen 
ließ, während man die äußern Kohlen durch eine ver: 
lorne Ziegelmauer zufammenhielt. Bei Anwendung 
diefer Berfahrungsart fprangen ‚in Malapane- feine 
Kapſeln mehr. Alle dort in Anwendung gekommenen 
Kapfeln, felbft die zu 15 Zoll ftarfen, 26 Zoll lan: 
gen Blechwalzen, find aus einem Stüd gegoffen, 
obfchon eine ſolche Kapfel über 20 Etr. im rohen un 
ausgebohrten Zuftand wog. Zum Ausbohren diefer 
Mitzelftücde genügt in allen Fällen 33., um fo mehr, 
als man bei diefen aus grauem garen Eifen hohl 
gegoffenen Stüden fonft fehr leicht undichte Stellen 
zu befürchten und auch gefunden hat. War die Kaps 
fel fonft gut und fanden ſich bei'm legten Schlichten 
hie unb da kleine undichte Stellen, fo ergab der 
nachhierige Guß, daß eine behutfame Zumachung die: 
fer Stellen mit einer Mifhung von feingefhlämmten 
Graphit, mit Miftjauche zu einem firengen Teig an— 
gemacht, volfommen ausreichte, dieſelbe unſchädlich 
zu machen. — Noch muß bier angeführt werben, 
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baß das Zuſammenpaſſen der Kapfeltheile Fleiß und 
große Sorgfalt durchaus erfordert, damit Fein Ber: 
rüden möglich fei, indem ed hievon oft abhängt, 
wenn die Walzenzapfen nicht im Mittel der Walzen 
fidy befinden, welches bei der Drebarbeit unnöthige 
Mühe bei'm Centriren berbeifübrt. 

Wir fehren nun zu den leicht zu befchaffenden 
Holzmodellen, zu den beiden in Maffe einzuftampfens 
den Zapfenenden zurüd, welche weicher ald der Wal: 
zenförper bleiben, leicht abgedreht werden, aber aud 
um fo viel ftärfer im Eifen gehalten werden müffen. 

Um den obern Rapfeltheil b, weldyer außer dem 
Zapfen bier noch einen 64 Zoll hohen, 5 Zoll ftar: 
fen verlornen Kopf in ſich faßt, dergeftalt einformen 
zu fönnen, daß dad Modell gerade in die Are der 
Kapfel trifft und ſich unter allen Umftäuden bei dem 
nachherigen Zufammenfegen der Kapfel nicht verrüden 
fann, ift ein Modelldret zu jeder Kapfel erforderlich, 
worin das Modell f, Fig. 258, als- unverrüdbar 
eingelaffen, außerdem aber das Kapſelſtück fo auf: 
gepaßt ift, Daß es duch auf dem Modellbret ange: 
brachte Klötze g alfo begrenzt wird und concentrifch 
über dem einzuftampfenden Holzmodell zu ftehen kommt, 
daher denn auch der Former eine eben fo leichte, 
als fchnell zu bewerfitelligende Arbeit hat. Ganz 
eben fo verhält es fi mit dem untern Kapſelſtück; 
das Modell h, Fig. 253, welches Hier nur die Zas , 
pfenhöhe von 18 Zoll hat, ift eben fo im Mittel des 
Modellbrets eingelaffen und da bier die Kapfel an 
dem Ende, mit welchem fie an die Mittelfapfel an» 
fchließt, auf das Modellbret i zu ſtehen fommt, fo 
genügen die vorhandenen Löcher zur genauen Be: 
feftigung über dem Model, fo daß auch hierbei Fein 
Verfehen Statt finden fann. Es wird folglich das 
unumgänglich nölhige Hauptbedingniß, daß die obern 
und untern Sapfelftüde genau mit dem im Mittel: 
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ſtücke befindlichen Walzenkörper eine Are behalten, 
hierdurch fiher und leicht erreicht. 

Nach beendigtem Einftampfen der untern Kapſel 
wirb die Platte, welche diefelbe unten verfchließt, 
vorgebracht und gleich feft verfplintet, eben fo der 
eine oder beide Eingüffe, fo wie biefelben in der Kap» 
fel vorhanden find, durch die Maſſe bis an's Modell 
gleichmäßig ausgefchnitten, fo daß diefelben als eine 
Verlängerung der bereits in der Eifenftärfe der Kap- 
fel befindlichen fchrägen Eingußöffnung angefehen 
werden fünnen (ſ. Fig. 255 und 257). Man wen- 
det zum Einftampfen dieſer Kapfeltheile eine mehr 
fette Mafje an, um ficher zu fein, daß während des 
Guſſes ſich nichts davon ablöfe, ftampft diefelbe aus 
Berdem fo feft wie möglich und fchwärzt fie mit der 
gewöhnlichen, aber feinen Maflenfchwärze, welde 
nicht zu dick aufgetragen werden darf. Da in den 
Kapſeln nur wenig Maffe befindlich ift, fo erfordert 
das Trocknen, welches aber demungeadhtet behutfam 
gefchehen muß, nur wenig Zeit und geringes Brenn: 
material und reicht in den meiften Yällen eine vier: 
undzwanzigftündige Trockenzeit vollkommen aus. 

Die Aufbewahrung der Mittelfapfeln muß jeden- 
falls ſehr forgfältig beachtet werden und bezieht fich 
namentlih auf den Schuß vor jedweder Feuchtigkeit, 
damit ſich Feine KRoftflefen bilden können, welches 
um fo mehr zu beachten ift, als man ein Eindlen, 
aus bereit angeführten Gründen, Urſache Hat, zu 
vermeiden. Sol daher zum Guffe gefchritten wer: 
den, fo befteht die erfte Arbeit darin, dieſe Mittel: 
apfel genau zu unterfuchen und auf das Sorgfältigfte 
mit trodnen Lumpen fo lange auszupugen, bis die 
innere Flaͤche durchaus rein und glatt erfcheint. Wern 
gleich Gründe dafür ſprechen, dieſe Mitttelfapfel, 
in Bezug auf das befiere Abfchreden des zum Guß 
angewendeten Eiſens, kalt anzuwenden, fo hat 
fih doch zu — die Erfahrung wiederholent⸗ 
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lich beftätigt, daß dieſes Adfchreden bei einer gering 
erwärmten Sapfel faum merfbar beeinträchtigt wird, 
Dagegen diefe vor dem Buffe erfolgende Erwärmung 
die Kapfel jedenfalls vor dem leichtern Zerfpringen 
fhüst und fomit ihre Erhaltung ſichert. Namentlidy 
mag dieß von der erften Anwendung der Kapfeln 
gelten. — Zu diefem Anwärmen, welches indeß mög«- 
lichft gleichförmig zu bewerkftelligen ift, bedient man 
fi) bei den feinen Kapfeln feines befondern Brenn: 
materiald, fondern nur der Hohofenfchlade, weldye 
man glühend um die Außenfläche der Kapfel ums 
ſchläägt und fo lange erneuert, bis diefelbe ftarf hands 
warm geworden ift. Bei den größern und fchwerern 
Kapfeln ift diefes ungulänglich, auch zu befchwerlichz 
man ftelt daher die Kapfel jenfreht auf und füllt 
fie mit Holgfohlen, welche man von unten anzündet 
und audbrennen läßt. In Ddiefem erwärmten Zus 
ftande wird diefelbe nun noch auf der innern Kapfel- 
flüche mit vecht fettem Kihn gleichmäßig gebladt und 
ift fodann bis zum Zufammenfegen fertig. 
Bei'm Zufammenfegen der kleinern Walzenfaps: 
ſeln legt man die Mittelfapfel der Länge nach hin 
und feßt die untere Anfegfapfel mittelft der Bolzen 
daran und verfplintet fie, nachdem diefe zuvor genau 
nachgefehen und aller Schmuß vom Boden, naments 
lid aber aus dem Einguſſe mittelft des Blaferohrs 
entfernt if. Dann wird dieſer Theil der zufammen- 
gefegten Kapſel aufgeftellt, fodann das obere Auffaßs 
ftüd aufgebracht und feft verfplintet. Ein Stüdchen 
brennenden Kiehn durch den Einguß in die Walze 
eingehalten, läßt fogleich Gewißheit erlangen, ob alle 
Theile gehörig paffend zufammengeftellt find. Zur 
Sicherheit werden nun noch äußerlich alle Fugen mit 
Lehm verftrichen und fann dann die folchergeftalt zu— 
fammengefegte Kapfel in die Dammgrube eingelafien 
werden, nachdem zuvdr die Eingußöffnung mit Papier 
behutſam verftopft iſt. Das Eindämmen erfolgt der 
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Hüttenfohle gleich. Die Kapfel wird bei diefen klei— 
nern Walzen, wie angeführt, volftändig zufammens 
gelegt, in den Krahn genommen und eingelaffen, 
wogegen, bei den größern und fehwerern Kapfeln das 
Zufammenfegen nur einzeln in der Dammgrube er: 
folgen kann, wobei jedoch die vorangegebene Ver— 
fahrungsart im Wefentlichen beibehalten wird. Die 
Kapfel wird mit Hülfe der Grundwage genau loths 
und wagerecht geftellt und, ſobald dieß gefchehen, ob: 
ſchon fienocdh immer am Krahntau belaffen, die obere 
Deffnung mit einer Platte oder einem Bretchen be: 
bedt, damit feine Unreinigkeiten bineinfallen können. 

Ein von dem Berliner. fehr abweichende Vers 
fahren befteht zu Malapane in dem Anſetzen ber 
Eingußtrichter unmittelbar an die untere Sapfelfläche, 
und es ließ fih auch fein Grund finden, den Eins 
guß, wie dieß bei allen fchweren Lehmformen geſchieht, 
nicht unmittelbar an die Form anzuſetzen, um ſo 
weniger, als man wohl nicht mit Unrecht zu befürch— 
ten glaubte, daß bei Anbringung eines beſondern 
Kaftens, aus welchem der oder die Eingüffe bis an 
bie Form geleitet, der von dem flüffigen Eijen zu 
durdylaufende Weg vergrößert werde und hierdurch, 
bei dem fchnell erfolgen müſſenden Guſſe weit eher 
Maſſe weggeführt werden fönne, als bei dem fürze- 
ſten Wege durch Anfegen der Eingußtrichter unmit- 
telbar an die untere Kapſel. Die zu Malapane 
gemachte Erfahrung hat genugſam beftätigt, daß dag 
Anfegen der Eingußtrichter unmittelbar an die untere 
Kapfel die Reinheit des Guſſes fehr fördert, und 
wenngleich es fchon einige Mal vorgefommen, da 
bie Trichter bei'm Guſſe von der glatten Kapfelfläs 
de abgedrüdt und in Folge deffen durch den ftarfen 
Drud des Eifens geplagt find, fo hatte dieß aller: 
dings wohl nur zufällig feinen nachtheiligen Einfluß 
auf das Gelingen des Gufles und lag einzig und 
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allein in der forglofen Umftampfung. der Trichter, 
welche fo feſt und behutfam ald nur immer möglich 
bewerfftelligt werden muß. Dagegen fanden aber 
in den meiften Fällen die Trichter nicht nur fehr 
gut und hielten aus, fondern der Guß ging auch in 
der größten Kürze nah Wunſch von Statten, ohne 
daß man den mindeften Fehler an den Walzen be: 
merken Fonnte. 

Die ſcharf gebrannten Eingußtrichter find den 
“ bei der Lehmförmerei gebräuchlichen völlig gleich, nur 
zur Befchleunigung des Guſſes etwas weiter als 
dieſe. Vorher reibt man die benöthigten Trichter, 
welche an die Kapfel angefegt werden follen, fchon 
“genau mit derjenigen Schräge an, welde fie bei’m 
nachherigen Guffe erhalten follen, damit fpäter bei 
diefer Arbeit durchaus Feine weitern Hindernifje mehr 
vorfommen können. 

‚Steht jomit die zuſammengeſetzte Kapfel auf 
ihrem beftimmten Plab in der Dammgrube genau 
lothrecht, jo entfernt man das den Einguß verftopfende 
: Papier und feßt nun mit aller Sorgfalt den oder die 
erften Eingußtrichter an die Kapfel und ftampft ihn, 
nachdem man ihn zuvor mit etwas magerm Lehm 
eingedrüdt und die obere Deffnung mit einem Pa— 
pierpfropfen verfchloffen hat, rundum möglichft feft 
ein. Das weitere Auffegen der Trichter gefchieht 
nun auf genugfam befannte Art und braucht hier 
nur noch bemerkt zu werden, Daß um die Kapfel 
felbft weiter nicht befonders forgfältig angeftampft 
werden darf, wogegen dieß bis oben hinauf bei den 
Einguftrichtern nicht genugfam empfohlen werden 
fann. Die Höhe des letzten Einguffes muß genau 
mit der Hoͤhe der Kapfel übereinftimmen, indem fonft 
entweder Eifen fehlt, oder im andern Falle zu viel 
aus der Form überlaufen würde. Der Einguß bes 
fommt ein Steigen von 50 bis 60%. Alle Walzen 





427 


werben zu Malapane aus dem. Hohofen, wobei ein 
Schöpfheerd angebracht, aus Pfannen gegoffen, der 
Einguß erhält daher noch einen Tümpel, welcher 
durch nach der Kapfel hin aufgeftellte Auffchwereifen 
noch gefichert wird; eben fo wird bei'm Guſſe ferner 
nothiwendig, auf einer Seite neben der Kapfelmüns 
dung einen Tümpel anzubringen, in welchem fi) das 





aus der Walze überlaufende Eifen anſammeln kann. 


Eine Befchwerung der Kapfel ift aus einleuchtenden 
Gründen weiter nicht erforderlich. R 
Iſt alles fo weit vorbereitet, fo kann zum Guſſe 
gefchritten werden; geftattet es bie Beftellung, fo 
werden von den Heinern, nicht zu ſchweren Walzen je 
zwei Kapſeln auf einmal eingedämmt, aber beide mit, 
befondern Eingüffen verfehen und jede einzeln abges 
goffen. Hat man das benöthigte Eifenquantum in 
der oder den Pfannen, fo wird zuvor aller Schmutz 


mittelft des Abkehrholzes entfernt und ohne das Ei 


fen, wie e8 wohl fonft bei Lehmformen gebräudlich, 
zuvor matt werden zu laffen, bei forgfältigem Ab- 
kehren fo fehnell gegoflen, daß der oder die Eingüffe 
flets voll Eifen find und fomit der Guß in der 
allerfürzeften Zeit beendet, welches bei den in Rede 
ſtehenden Kleinen Walzen kaum 4 Minute erfordert. 
Hat das Eifen den Raum unterhalb des Eingufſſes 
angefüllt, fo fteigt ed raſch in fpiralfürmigen Kreifen 
empor und bringt Durch diefe fchnelle rotirende Be— 
wegung nicht nur etwaige Unreinigfeiten mit in bie 
Höhe, fondern giebt hierdurch auch die alleinige Ur— 
ſache ab, daß die Außenflächen der Walzen vollfom: 


men rein erſcheinen können. Diefe durch die Vor - 


tihtung des Einguſſes hervorgebrachte Bewegung 
zeigt fi noch im auffallenden Grade bei dem aus 


der Kapfel überfließenden Eiſen, welches fichtbar | 


allen Schmuß oder fonftige, dem Buffe fchädliche 
Beimengungen in den vorhandenen Tümpel abſetzt. 


t 
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Nach beendetem Guffe ſetzt ſich die Eifenmafle, je 
nach der Beſchaffenheit des angewendeten Eiſens, mehr 
oder weniger und wird daher durch Auflegen einiger 
Kohlenſtücke ſo lange offen erhalten, bis ein Nach— 
gießen durch das eingetreiene Erftarren nicht mehr 
erforderlich erfcheint. 

Diefe Vorrichtung der Eingüffe ift zum Selin- 
gen der Hartwalzen und, wenngleich mit Ausnahme, 
doch wohl in den meiften Fällen bei allen denieni— 
gen Gußſtücken, wo eine möglihft reine Oberfläche 
verlangt wird, von der größten Wichtigkeit. Bei den 
fleinen Hartwalgen mit einem Einguffe, welcher aber 
fehr fteigend angebracht, ift die rotirende Bewegung 
ſehr ftarf, bei den größern dagegen, felbft bei zwei 
Eingüffen, welche ſich unterftügen, die in Bewegung 
zu haltende Maffe ſchon zu groß, aber dDemungeachtet 
bei dem aus der Kapfel übertretenden Eijen nicht 
nur noch auffallend ftarf genug, fondern auch voll 
fommen den Zwed erfüllend. - 

Das. vorfiehend Gefagte würde die mechanifche 
Verfahrungsart bei dem zu Malapane in Amvendung 
gebrachten Hartwalzenguß wohl genugfam verbdeutli: 
her, doch mögen nun noch gemadhte Beobachtungen 
und Grfahrungen ihren Platz finden, 

Hat man alle hier angegebenen Beflimmungen 
genau befolgt, fo fann man auf einen ruhigen, ohne 
alle Gefahr verbundenen Berlauf des Guſſes rechnen; 
ein Springen der Kapfel erfolgt im vorfommenden 
Hal erſt nad) beendetem Guß, und wenn gleich hier: 
dur die Walze felbft unbrauchbar werden kann, fo 
ift docy bei einer namhaften Menge von Güffen feine 
weitere Erplofion oder überhaupt Echlagen des Ei: 
fens dabei vorgefommen, ja fogar das eine Mal die 
Walze volfommen gut und braudhbar geblieben, - 
während die Kapfel der Länge nad ganz durchge: 
fprungen war. 8 bleibt. diefes Zerfpringen der 
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Kapfeln noch ein bis jegt nicht genügend erflärbares 
Hinderniß und fcheint von gar zu vielen Nebenurfa= 
hen abhängig zu fein. Die Temperatur, welche die 
Kapſel bei'm Guſſe hatte, die Befchhaffenheit des Ei— 
fens, welches dazu verwendet und die Art des Guffes 
felbft, ob rafch oder langſam gegoffen, fo wie auch 
die Qualität des zum Hartwalzenguffe gebrauchten 
Eifens, verdienen hierbei einer befondern Berückſich— 
tigung; eben fo fpielt die in Anwendung gebrachte 
Eifenftärfe der Kapfel im Berhältniß zum Durchs 
mefjer der darin gegoffen werden follenden Walze 
hierbei eine Hauptrolle. Es hat fi aber bei den 
jest befannten und angeftellten mannichfachen Berfus 
chen über das Abfchredungsverhältniß der verfchiedenen 
Roheifenarten in eben fo verfchiedenen Stärfen der 
angewendeten Kapfeln das Refultat noch nicht auf 
einen feften Grundſatz zurüdführen laſſen, was fort- 
geſetzten Berfuchen noch vorbehalten bleiben muß. 
Die bereitd angegebenen Kapfelftärfen haben fich voll: 
fommen und dem Zweck entfprechend bewährt, fo 
daß annäherungsweife auch hieraus fich zu beftätigen 
ſcheint, die Kapfelftärfe mindeftens zu 4 der Wal: 
zenftärfe anzunehmen. Ä 
Die verfchiedenen angewendeten SKapfelftärfen- 
können aber allein, wie gefagt, ein Zerfpringen der 
Kapfeln nicht herbeiführen; die Art der Darftelung 
derfeiben iſt mehr zu berüdfichtigen, indem jede 
Spannung forgfältig vermieden werden muß, worüber 
auch bereits früher gehandelt worden iftz eben fo 
ſehr beachtenswerth erfcheint der Umftand, ob die 
Kapfel zum Guſſe Falt oder ftarf angewärmt ange: 
wendet wird. Die. zwar fihnell erfolgende, aber 
während des Guſſes immer ungleich Statt findende 
Erhigung der Kapfel, die anfängliche Ausdehnung 
und dann erfolgende Zufammenziehung der Walze find 
Umftände, die beachtet werden müffen und darauf 
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hindeuten, daß eine nicht ungleiche, ſtark handwarme 
Anwärmung der Kapfel vor dem Gufle jedenfalls 
zu ihrer Erhaltung viel beitrage. | 

Die fortgefegten Beobachtungen bei'm Guffe von 
Hartwalzen fehr verfchiedener Stärfe haben die fehr 
wichtige Belehrung an die Hand gegeben, daß bie 
Güte und Härte der Hartwalze feineswegs durch bie 
Stärfe der dazu angewendeten Kapfel modificitt 
werde; im Gegentheil beftätigt fich die Bermuthung, 
daß zu ſtarke Walzenfapfeln nicht nur in der An: 
wendung durch leichteres Zerfpringen gefährlich wer: 
den, fondern auch die darin dargeftellten Hartwalzen, 
wegen zu ſchneller Abforbirung der Hitze und fomit 
weit mehr geftörten Kryftallifationsgefüges, in ber 
Mitte undichte Stellen befommen, während fie auf 
der Oberfläche Hartborften zeigen, die defto nachtheis 
liger erfcheinen und die Walze völlig uubrauchbar 
machen, je matter und weißer dad angewendete Eis 
fen gewefen if. Bei den zu Malapane gefertigten 
Hartwalzen von A bis 15 Zoll Durchmeſſer Hatten 
die dazu angewendeten Kapfeln nur 4 bis 54 Zoll 
Eifenftärfe, während von ein und demfelben Eifen 
die Fleinften fowohl als die größten Walzen, und 
zwar von 2 bis 20 Centner an Gewicht, gleichtief 
von der Oberfläche nach der Mitte bin abgefchredt 
erfcheinen, welches bei dazu angewendetem geeigneten 
Eifen nie unter 1 Zoll, in den meiften Fällen aber 
1} bis 2 Zoll tief der Fall if. Es läßt fich dieſes 
Verhalten audy wohl bei Anwendung eines zum Guſſe 
durchaus paſſenden Eifens genugfam erklären, indem 
das Abfchreden des flüffigen Eifens nur allein durch 
die plögliche Entziehung des Hitzgrads bedingt wird; 
während andrerfeitdS nur eine chemifche Werände» 
tung des Mifchungsverhältniffes der im Eifen be— 
findlihen Kohle und Kohlenverbindung, fo wie 
eine damit verbundene mechanifche Veränderung bes 
Aggregatzuftandes Statt findet, welche, dem zu 
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erreichenden Zwecke vollfommen entfprechend, bei dem 
Malapaner Eifen und angemwendeten Kapfelftärfen 
eintritt, dagegen aber auch unter veränderten Um— 
ftänden feineswegs als etwas allgemein Anzuneh— 
mendes betrachtet werden fol und fann. 
Wir fommen nun nochmals zur Behandlung be 
Kapfeln nad erfolgtem Guſſe zurüd, wobei zu bes 
merfen, daß Diefelben mindeitens A bis 6 Stunden 
ruhig in der Dammprnbe belafien werden müſſen, 
wonah man dann die Kapfeln vom umgebenden 
Sande befreien und fo einer fchnellern Abkühlung 
ausfegen kann. Die fleinern Walzen werden fodann 
mitteld des Krahns im Ganzen herausgehoben, der 
Einguß abgefchlagen und ‚abermals A bis 6 Stuns 
den ftehen gelaffen, wonach dann die Kapfeln aus— 
einandergenommen werden können. Man madıt, 
nachdem man die Kapfel der Länge nach hingelegt 
bat, mit dem Auffplinten des untern Dedels den 
Anfang, ftößt mittelſt einer fcharfen Brechftange die 
um den Zapfen befindliche Maffe weg, fo daß man 
zum Einguß gelangen fann, welchen man dann mit: 
tel8 eines Seteifens dicht am Zapfen abfchlägt, _ 
wodurd der Herausnahme der Walze Fein weiteres 
Hinderniß mehr entgegenftehbt. Die Walze hat fich 
durch das erfolgte Erfalten in dem mittlern Kapſel⸗ 
theile fo viel zufammengezogen, daß fie fehr gut aus 
diefem hervorgebracht werden kann. Bei den ſchwe⸗ 
ren Blechwalzen ift ein Herausheben der gefammten 
Kapfel, alfo mit Walze, oft fehr beſchwerlich und 
wegen ihrer Höhe in den meiften Fällen, auch ſchon 
felbft des Krahns wegen, nicht ausführbar. Man 
bat fomit in diefem Falle, nahdem die Walze nur 
noch mehre Stunden länger geftanden, zuerft bie 
obere Kapfel von dem Mittelftüde loszufplinten und 
diefe mittelft des Krahns abzuheben ; dieß erfolgt 
nad einigem Anflopfen leicht, wenn man bei'm Ein» 
ftampfen dieſe Kapfel nur mit Wafler, flatt Lehm 
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waſſer fchlichtet, wodurch fich diefe Kapſel leicht ab⸗ 
heben läßt, während die Maſſe an der Walze Häns 
gen bleibt. Dann entfernt man den eingeftampften 
Sand fo tief, daß man das Mittelftüf von der un 
tern Kapfel ebenfalls losfplinten fann, nimmt nun’ 
Diefed wieder in den Krahn und zieht es von der 
Walze ab, weldyes. in allen Fällen wegen des Schwine 
dens der Walze leicht erfolgt. Solcyergeftalt ift an 

der Walze nur noch das Unterftüf durch die Ein- 
güſſe feſt. Man läßt die Walze nun noch lange in. 
diefem Zuftand in der Dammpyrube erfalten, bis man 
diefelbe mittelft einer umfchloffenen Kette leicht her: 
ausheben fann, worauf, wie angegeben, die Eingüffe 
losgehauen und das-Unterftüf ohne Mühe abgezo- 
gen werden fann. 

Die Walzenflähe muß nun völlig tadellos, 
glatt erfcheinen, von allen Fleden, oder rauhen, oder 
poröfen Stelen feine Spur zeigen und vollig rund 
fein. Sind dieſe nothwendigen Haupterfordernifie 
erfüllt, fo Fann die nachfolgende Arbeit des Abdre— 
hens und Polirens mit großem VBortheil in fürzefter 
Zeit bewerfitelligt werden und eine allen Anfordes 
rungen entfprechende Hartwalze liefern. 
| Eben fo wichtig, ald das vorbefchriebene eigen 
thümliche Verfahren der Darftellung ift aber jedens 
falls die Hauptbedingung zur Beſchaffung von 
brauchbaren Hartwalzen, die Befchaffenheit des dazu 
angewendeten Roheiſens. Aus den auf der königl. 
Gifengießerei in Berlin angeftellten Berfuchen. fcheint 
bereitd die Thatfache hervorzugehen, daß fich hierzu 

olz£fohlenroheifen im Allgemeinen befier als 
teinfohlenroheifen qualificire und zwar bei noch— 
maligem Umfchmelzen im Flammenofen. Ob dieß 
nun aber unter allen Unftänden der Fall ift, fteht 
fehr zu bezweifeln, indem‘fowohl die verfchmolzenen 
Erze, als die Natur des Roheiſens felbft hierbei 
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fehr zu berüdfichtigen ‚bleiben. Die befonders gün⸗ 
figen Eigenfchaften des zu Dialapane zum Gießereis 
betriebe verwendeten Roheifens, nämlich Feſtigkeit 
und Dichtigfeit, haben dem Gelingen des Hartwals 
zenguffes großen Vorſchub geleifter, wobei im auf— 
fallendern Grade vorhandene Abſchreckungsfähigkeit 
auch befonders günftig eingewirft hat. Es ift aber 
em Hauptbedingniß bei Darftelung der Hartwalzen, 
daß Ddiefelben ‚nicht nur eine möglichft harte Walzen 
fläche befigen, fondern daß ſich diefe Härte nad der 
Mitte hin aucd fo weit erftrede, daß die Walzen: 
fläche ein mehrmaliges Nachdrehen oder Schmirgeln 
vertrage, ohne an ihrer anfänglichen Härte zu ver: 
lieren, welches eine geringe Abfchrefung des gewöhn- 
lien Eifens, felbft in den günftigften Fällen, kei— 
neswegs geftattet. Die Anwendung von reinem Ei- 
fen ift daher, felbft bei den ſtärkſten Kapfeln, nicht 
im Stande, den Anforderungen zu genügen, eben fo 
wenig aber auch durch überfegten Gang des Dfens 
dargeftellte8 ganz weißes Eifen, welches zwar die 
Eigenschaft der Härte hat, aber in ebenfo hohem 
Grade die Haltbarkeit gefährdet. Es muß fomit 
ein ftarf halbirtes Eifen fein, welches durch das 
Abfchreden in der Kapfel eine 1 bis 2 Zoll ftarfe, 
völlig harte Oberfläche, bei zunebmender Weiche nad 
der Mitte und noch grauen, aber fehr dichten und 
feften Zapfen, abgiebt. Diefes Eifen läßt ſich aber 
weit ficherer bei'm Hohofen durch einen nicht zu übers 
festen Gang, als durch ein nochmaliges Umſchmelzen 
im Blanımenofen darftellen, und da man nad den 
gefegten fcharfen Gichten die Umänderung des ers 
blafenen Eifens in melirted und bei fortgeſetztem 
Gang in ſtark halbirtes uud weißes Eifen ftetö ge: 
nau vor Augen und in der Gewalt hat, fo läßt ſich 
der richlige Zeitpunet zur Anwendung bei’m Hart: 
walzenguß mit großer Gewißheit abwarten. Betrieb 
Schauplatz 103. Bd. 2. Aufl. 28 
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mit erhigter Gebläfeluft Liefert auch in dieſem Fa 
fehr gute Refultate. | 
Dieb ſcheint allerdings ein fehr wefentlicher und 
großer Vorzug zu fein, den der Guß von Hartwal: 
zen aus dem Hohofen vor dem aus Flammenöfen 
‚bat, indem ed bei legterm nur durch befonders dazu 
anwendbares Roheiſen möglich erfcheint, ein brauch— 
bares Eifen durh das nochmalige Umfchmelzen zu 
erzielen, jedoch fich nicht immer mit folder Gewiß— 
heit beftimmen läßt, wie das Eifen bei’m erfolgen: 
den Buß ausfallen wird. Da die nöthigen Worbes 
reitungen und namentlich die Arbeit des Eindäms 
mens bei fertigen Kapfeln fehr ſchnell von Statten 
geht und in Zeit von einer Stunde fih recht füglich 
bewerfftelligen laßt, fo ift e8 bei dem Hohofenbetriebe 
gewiß ein ficheres Anhalten, ob das Eifen bei dem 
vorzunehmenden Guſſe gerade diejenigen Eigenfchaf: 
ten befißt, welche den Anforderungen zur Darftellung 
guter Hartwalzen entfprechen. 
| Die Erhaltung eines zum Hartwalzenguß taug: 
lichen Roheifens bei'm Hohofen muß nun allerdings 
fih nad dem an jedem Drte verfchiedenen Befchif- 
fungsverhältniffe richten, wobei man dann aber wohl 
. zu berüdfichtigen hat, wie weit man mit dem Erzfaß 
fteigen, oder umgefehrt von Kohlen abbrechen muß. 
Zu Malapane ift ein geringer Zufchlag von Fleinge- 
pochter Friſchſchlacke an die Stelle des Flußkalks 
ſehr dienlich befunden worden; fie führt ein halbir- 
tes Eifen leichter herbei, als ohne diefelbe gefchieht. 
Es hat aber auch andererfeitd die Erfahrung gelehrt, 
"daB das zum Hartwalzenguffe vorzüglich taugliche 
hatbirte Eifen nur durch ein befondered Seten ber 
ſcharfen Gichten erblafen werden muß, damit es bei 
fonft geeigneter Befchaffenheit nicht matt, fondern 
hitzig genug bleibe, um die fpäter anzuführenden 
Hartborften zu vermeiden, welde erfolgen, wenn 
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durch unvorhergefehene Fälle, als zu nafle Kohlen 
und Erze, Nadjläffigkeit beitm Aufgeben der Gichten 
x. fich ein ſcharfer Gang im Dfen einftelt. Es 
zeigt fich zwar alsdann ein dem Bruchanfehen zus 
folge‘ taugliche8 Eifen, welches aber durch den zu 
anhaltend feharfen Gang zu matt erblafen, indem 
der Dfen, namentlich aber der Schmelzraum, zu fehr 
abgekühlt iftz diefes wird aber bei dem befondern 
Segen ‚auf paffendes halbirtes Eifen durch die mit: 
unter gefegten leichtern, folglich garen Gichten volls 
fommen vermieden. - * 

Wenngleich der Bruch des Eifens bei verfchie- 
denen Hartwalzen, felbft dann, wenn fie-von ein und 
demfelben Roheiſen gegoffen, bei unter einander ver: 
ſchiedenem Walzendurchmeſſer auch fehr abweichend 
fh dem Auge darbietet, fo kommen doch alle Wal: 
zen darin mit einander überein, daß fie mindefteng 
1 bis 2 Zol vom Rande vollfommen weiß find, 
almählig durch das ftarf halbirte in ein fehr dich— 
tes, feinförniges, lichtgraues Eifen übergehen und 
nicht die geringfte Unpichtigfeit in der Mitte zeigen. 
Sf das zum Guß angewendete Eifen zu hart ges. 
weien, fo fchadet es nicht, wenn man die Walze: 
durh ein längeres Belaffen in der eingedämmten 
Sormfapfel ganz allmählig erfalten läßt, wogegen 
man fich fehr vorfehen muß, die Walze nicht noch 
glühend aus der Kapfel herauszunehmen. 

Bon Wichtigkeit ift auch das Schwinden in den 
Kapfeln, damit man der ausgebohrten Kapfel eine 
ſolche Weite ertheile, welche nur noch geringe Ab: 
nahme durch Abprehen und Schmirgeln zuläffig macht, 
um den vorgefchriebenen Durchmefler der fertigen 
Walze zu befommen, ohne unnöthigerweife, was fo: 
gar nachtheilig ift, Eifen wegnehmen zu müffen. 

e grauer das zum Guſſe verwendete Eifen, defto 
geringer die Abſchreckung und Ta Das. 
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Schwinden, wogegen je weißer das Eifen, defto be: 
deutender beides. | Ä 

Das Schwinden der Hartwalzen wird nid 
durch die Stärfe der angewendeten Kapfel bedingt, 
fondern es ift mit der zunehmenden Maſſe beinahe 
proportional, und außerdem wird es, wie bereite an: 
geführt, durch die mehr oder weniger hitzige oder 
fcharfe Beichaffenheit des erblafenen Eifend vermehrt 
oder vermindert, fo daß fie bei matterm, aber wei: 
Sem Eifen zunimmt, während fie bei hitigerm, aber 
weniger foharfem Eifen abnimmt, wonady man die 
Weite der Kapfeln, mit Berüdfichtigung der abzu: 
drehenden Stärfe, beftimmen muß. Bei der Ab» 
fchredungsfäbigfeit des Malapaner Eifens im ftarf 
halbirten Zuftand und bei Anwendung von A bie 51 
Zoll ftarfen Kapfeln beträgt fomit der Unterfchied 
im Durchmeffer der fertigen Walze gegen die Weite 
der Kapfel, bei den Durchmeſſern der Walzen von 
63 bis 14 Zoll, nur Z, bis „5 Zoll. Bei den ers 
ften Hartwalzengüffen fam es mehre Mal vor, daß 
die Walzen nicht vollig rund ausliefen, und zwar 
unter einander an verfchiedenen Stellen, welcher Sch» 
ler aber feineswegs in den Kapſeln feinen Grund 
haben konnte. Wenngleich dieß nur ein ſehr gerin: 
ges Unrundfein in fich fchließt, fo bleibt ed immer 
ein Uebelſtand, welcher die fpätere Bearbeitung der 
Walze nicht allein fehr erfchwert, fondern auch öfters 
ihre Stärfe vermindert. Der eigentliche Grund hier: 
von iſt zwar noch nicht’ zu ermitteln geweſen, doch 
fann die nicht. genau lothrechte Stellung bei'm Guß 
unbezweifelt das Meifte hierzu beigetragen haben, 
indem andererfeits in denfelben Kapfeln genau runde 
Walzen erhalten worden find. Db ferner nicht auch 
das Gießen mittelft eines Einguſſes hierbei einwirfe? 
ſteht ebenfalls dahin, da eine rafchere Bewegung 
und der möglichft fchnelfte Guß wenigftens eine 
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gleichgeitige Erftarrung der Maſſe bedingt haben 
würden, folglich aud eine gleichförmigere Zuſammen⸗ 
ziehung vorausfeten ließen. Bei den größern Wal⸗ 
zen iſt es wenigſtens lange nicht in einem fo aufs 
fallenden Grade beobachtet worden, als bei allen 
kleinern. 

Zu der durch in ſo großer Anzahl zu Malapane 
gefertigte Hartwalzen beſtaͤtigten Erfahrung, daß bei 
dem im Uebrigen tadellofen Guß die nachherige Bes 
arbeitung harte und weiche Stellen auffinden ließ, 
welche allerdings bei’m Gebrauch eine ungleiche Ab: 
nutzung herbeiführen Fonnten, ließ fi) die Urfache 
bis jetzt ebenfalls nicht ermitteln, obfchon man ges 
funden bat, daß eine möglichft gleichartige Anmwär: 
mung der Kapfel vor’ dem Guſſe diefen Fehler we: 
nigftens in weit geringerm Grad als fonft zum Vor— 
ſchein kommen läßt, wo man auf dieſen Umſtand 
weniger achtſam geweſen war. Bei den meiſten in 
Malapane dargeſtellten Hartwalzen zeigen. ſich auf 
der Oberflaͤche mehr oder weniger Blaſen und rauhe 
Stellen, welche von den etwaigen Unebenheiten oder 
Doren der Kapſeln wohl nicht immer allein abgelei- 
tet werden fünnen, fonft müßten fie auf denfelben 
Stellen wohl immer ericheinen, welches aber feines: 
wegs der Fall if. Die Natur des angemwendeten 
Eifend, ob es mehr oder weniger, hißig, oder bereits 
etwas matt, fcheint auch hierbei von wefentlichem 
Einfluffe zu fein. Diefe Fehler find meift unjchäd: 
lih und laffen feine fchadhaften Stellen nad dem 
Abdrehen zurück. Auffallend erfcheint e8, daß diefe 
Blafen auf der Walzenfläche in einem um fo höhern 
Grade zum Vorfchein fommen, wenn der Guß nicht 
fo raſch erfolgte, daß der Eiuguß immer mit Eiſen 
angefüllt war, während ein Zerſetzen der ſolcherge— 
ſtalt mit in die Walze gebrachten Luftquantitaͤt wohl 
eine nicht geringe Mitwirkung hierbei aͤußern dürfte. 
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Bei den erften Verfuchsprobegüffen wurden bie 
Walzen dadurch Ausfhuß, daß fie rundum da einen 
Sprung erhielten, wo die Zapfen fih an die Wal- 
zenförper anfchlofien. Es leuchtet ein, daß die Kante 
da, wo bie SKapfel endet und der Maffezapfen be: 
ginnt, nicht in gleichen Zeitperioden zum Ekrftarren 
fommen fonnte und ein Logziehen die fehr natürliche 
Folge fein mußte. Die Zurüdfegung des Zapfeng, 
oder die bloße nochmalige Brechung der Kante reich: 
ten bin, bdiefen Webelftand nicht wieder vorfommen 
zu laſſen. 

Schließlich wollen wir noch einige Furze Bemer: 
fungen über die weitere Bearbeitung der Hartwalzen 
machen. _ 

Bei den zuerft dargeftellten Fleinern Hartwalzen 
von 64 Zoll Durchmefjer wollte man ſich zu einem 
Abdrehen der fehr harten Walzenfläche nicht verfte: 
hen und glaubte beffer wegzufommen, wenn man 
bloß mit Schmirgel die Bearbeitung vornähme. 
Bei der zunehmenden Nachfrage nad Hartwalzen 
fand man jedoch diefed Verfahren zu Eoftbar und 
noch mehr zeitraubend, ebenfo mit großer Material: 
verjchwenduug verbunden. Der erfte Verſuch, mit 
ftarfen Gußftahlfchneiden und bei fehr langfamem, 
ruhigem Umgang der Walze ein vorheriges Abdrehen 
möglich zu machen, gelang vollfommen und vermin— 
derte nicht nur die Koften der Bearbeitung um ein 
Namhaftes, fondern man erfparte auch ebenfoviel an 
Zeit, weil man jet nur die bereitd rund abgedrehte 
Walzenfläche zu überfchmirgeln und zu poliren hatte. 
— Die zu Malapane in Anwendung ftehende Dreh: 
vorrichtung hat die gewöhnliche Einrichtung, und es 
ift damit eine Vorrichtung zum Abfchmirgeln verbuns 
den, die wir aber um fo weniger bier befchreiben 
mögen, da fie einestheils eigentlich nicht in das vor: 
liegende Werk gehört und da fie nur als eine einft: 
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weilige angefehen werben Fann, da man fpäter eine 
dem Abdrehen von Hartwalzen gänzlich entfprechende 
Vorrichtung angelegt hat, die wir jedoch zur Zeit 
noch nicht kennen. 

Mir geben nun endlich noch eine Erklärung der 
fortlaufenden Figuren auf der Zafel XI und XI, 
en ſich auf die Anfertigung von Hartwalzen bes 
ziehen. 

Taf. XI, Fig. 252, zufammengefegte Kapfel. 
Man erkennt aus diefen Figuren die einzelnen Theile 
der Kapfel zu einer I Zoll ftarfen und 18 Zoll lans 
gen Bandeifenhartwalze, deren Anfertigung weiter 
oben näher befchrieben ift, ferher deren Zuſammen— 
ftellung, die nöthigen Holzmodelle und Modellbreter 
zum Einformen der obern und untern Kapfelftüde, 
a ift die Kapſelſchale; b der obere Kapfelauffaß, 
von welchem Fig. 258 einen fenfrechten Durchſchnitt 
und Fig. 259 einen Grundeiß giebt. c ift das Un- 
terſtück, welches in Fig. 257, Taf. XU im Durd= 
ſchnitt dargeftelt worden iſt; h ift der Zapfen und 
11 das Modellbrett. 

Taf. XI, Fig. 254, ſenkrechter Durchſchnitt 
nach der Linie ab, Fig. 255, der bis zum Guſſe 
fertig zufammengefegten, eingedämmten Kapfel und 
Sig. 255 deren Duerfchnitt durch dem Einguß, oder 
nach ber Linie cd, Fig. 254. 2 

A Mittelftüct der Kapſel; B Oberftüd; C Un: 
terſtück; e Einguß im Unterftüdz; k Hafen zum Hes 
-ben der Schale; g mit Löchern zu Spietten verfes 
bene Zapfen am Mittelftüd, die durch Löcher an den 
Kränzen des Ober: und Unterflüds geben. h Schmie— 
deeiferne Reifen, die um das Mittelftüc gelegt find; 
i Bodenplatte; k aus Lehm angefertigte und-gebrannte 
Trichter zu dem Einguffe; 1 Tümpel über demfelbenz 
m Befchwereifen zur Sicherung des Tümpels; n 
Kelle zum Abgießen ver Walze. — | 
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Fig. 256 fenfrechter Durchfchnitt nach der Linie 
eh, Sig. 257, von einer 26 Zol langen und 145 
300 ftarfen Blechhartwalze; Fig. 257, Duerfchnitt 
oder Grundriß nad der Linie p q, Big. 256, an 
weichem man die beiden, zum Abguß fo großer Walzen 
erforderlichen Eingüffe fieht. Fig. 260 zeigt die Art 
der Befeftigurg der Hafen an dem Mittelftüd. — 
Die Form ift des Plages wegen liegend abgebildet, 
jedoch bedarf es faum der Bemerkung, daß fie bei’'m 
Abguſſe fenfrecht ftehen muß. “ 

Die nach dem befchriebenen Verfahren angefers 
tigten Walzen erhalten oft Riffe, fogenannte Hart= 
borften nad dem Guß oder nah dem Herausneh— 
men aus der Kapfel. Der Riß entfteht mit einem 
Geräufh. Dft erfolgt er nur in der Längenrichtung, 
fo daß die Walze gänzlich unbraudbar ift. 

Da ſich zwei Stüden Gußeifen zufammenfchwei 
Ben oder vielmehr zufammenlöthen laffen, wenn man 
eine große Menge recht hitziges Roheiſen auf die 
Fuge gießt, fo benutzt man biefen Umftand, um fich 
die Hartwalzen möglichſt fehlerfrei zu verfchaffen. 
. Man bringt nämlid in die Mitte der Form, die 
aus der Kapfel und den beiden Maffenformen für 
die Zapfen befteht, eine aus grauem Roheifen ge: 
gofiene Röhre, gießt graues Roheiſen in bdiefelbe 
und in den ringförmigen Raum zwifchen der Röhre 
und Kapſel weißes Roheiſen. Bei ftarfen Walzen, 
zu denen man große Roheifenmengen anwenden muß, 
welche die Temperatur binlänglich erheben, um ein 
Zufammenfchweißen der Röhre mit beiden Roheifen 
forten zu veranlaffen , ift dies Verfahren von gutem 
Erfolg. Man fann auf diefe Weife der harten 
Rinde eine willfürlihe Stärfe geben, ohne daß ein 
Reigen der Walzen zu befürchten wäre. 

Fig. 261 giebt eine Skizze des Verfahrens, 
welches im der Gießerei zu Seraing angewendet 
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worden iſt; ntv ift der hohle Kern von grauem 
Roheiſen; n verlorner Kopf, der bei großen Walzen 
2 Fuß lang fein muß; t Körper ded Kerns; v des 
untern Zapfens. Bein ift die Röhre 3 Zoll ftarf, 
bei t 2 Zoll und bei v 1 Zoll; b Einguß, der fid 
foynedenförmig dreht und wodurd weißes Roheifen 
in die Form geleitet wird; a Einguß für das graue 
Koheifen, wodurch die Walze ihre Härte erlangt. 
Man made fie A — 5 Zoll did. | 

Wir fagen fchließlich noch Einiges über die Res 
paratur von Walzen, welde in Belgien in mehren 
Hütten mit gutem Erfolge verfucht worden if. Zu 
den gewöhnlichen Befchädigungen der Walzen gehö— 
ren die Abnupung der Zapfen, das Ausbrechen der 
Scheiben bei den SKaliberwalzen u. f. w. Will man 
nun eine folcye befchädigte Scheibe, oder einen Theil 
von dem Walzenförper wieder heritellen, fo überzieht 
man die fehlerhafte Stelle mit einer Lage von Forms 
maſſe und gießt dann einen Roheiſenring um diefelbe. 
Der hohle Raum, in welchen dad Roheifen gegoffen 
wird, um den Ring zu bilden, ift von Formlehm 
umgeben. Die Mafjefhicht muß höchftens 4. Zoll 
ftarf fein, weil jonft der Ring nit an der Walze 
fefthängen würde. Uebrigens kann man die Adhä—⸗ 
fion verftärfen und das Drehen des Ringes um die 
Walze verhindern, wenn man einige Löcher in ben 
fhadhaften, mit einer Umgebung zu verfehenden 
Theil bohrt. Es können dur dieß einfache Ver— 
fahren den Walzhütten große Erſparungen verichafft 
werben, 
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\ Fünfter Artikel. 
Die Vollendung der Gußwaaren. 


Allgemeine Bemerfungen. — Die Guß— 
waaren find fo, wie fie aus der Hand des Former 
fommen, noch nicht als vollendet anzuſehen. Auch 
bei der ſorgfältigſten Behandlung der Formen laſſen 
ſich kleine Naͤhte auf den Stellen, wo die Modelle 
getheilt ſind, bei'm Sandguſſe nicht vermeiden. Au— 
Berdem brennt die Formmaſſe mehr oder weniger an 
und ſetzt fich zum Theil in der Oberfläche des Ei: 
ſens, wodurd die Gußwaaren rauhe Flächen erhal: 
ten. Die Darftelung möglichft glatter Flächen follte 
zwar durch gute Formmaſſen immer bewirft werden 
fönnen, indeß läßt fi) ein untadelbafter Guß bei 
mittelmäßigem Material nicht erreichen. Endlich 
müffen auch die Stellen, an denen die Eingüffe bei 
den Öußmaaren angebradt find, mit Sorgfalt nad: 
gefehen und alle Unebenheiten weggearbeitet werden. 
Dieß iſt das Gefchäft der Gußwaarenputzer. Das 
Putzen der Gußwaaren geſchieht theils mit Meißeln 
und leichten Spighämmern, mit denen die Nähte 
und Die ftehengebliebenen Erhabenheiten von den 
Eingüffen weggefchafft werden, theild mit groben 
Feilen, um die “eingebrannte Formmaſſe von den 
Theilen zu entfernen, wo man die Flächen ‘mit 
Sandftein nicht abreiben kann. Als Feilen. bedient 
man fih zum erften Abreiben der Formmaffe hart 
gegoffener eiferner Stäbe, weldye das Anfehen von 
gezähnten Stangen haben. 

- Bei manden Gußwaaren wird noch eine weitere 
Bearbeitung als die des Pubens erfordert. Aus 
einzelnen Gußftüden zufammengefegte Sachen, z. 3. 
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Gitter, Brüdenbogen, Röhrenleitungen, Maſchinen⸗ 
theile, müflen vor der Ablieferung genau zufammen: 
gepaßt und zufammengefegt werden. Je weniger Die 
Gußwaaren bei'm Zufammenpaffen mit dem Meißel 
dder mit der Feile nachgearbeitet werden dürfen, des 
fto vollfommener ift die Gießeret zu nennen; we 
aber ein wirkliches Befchlagen mit eifernen Bändern, 
oder eine Zufammenfügung einzelner Theile durch 
Sclofferarbeit nöthig wird, da muß das Eifen weich 
genug fein, fich feilen und "bohren zu laſſen. Das 
Bohren der Löcher zum Einbringen von geichmiedeten 
Schrauben oder Nieten tft eine einfache Arbeit umd 
geht vermittelft eines meißelartig conftruirten ftähler: 
nen Bohrers, der durch eine einfache Mafcinerie 
gegen das Gußeiſen gedrüdt wird, während der Ars 
beiter ihn mit einer Handhabe fehnell umdreht, leicht 
von GStatten, wenn das Eifen weich und grau ift. 
Das Tempern und Adouciren. — Nidt 
allein wegen der Sprödigfeit. des weißen Roheifeng, 
wodurch es fo wenig Haltbarfeit zu den meiften 
Gußwaaren beſitzt, daß diefe oft fhon durch die ger 
ringfte Temperaturveränderung, oder durch fehr leichte 
Stöße und Schläge augenblidlicy zerfpringen, fons 
dern vorzüglich wegen der Unmöglichkeit, das harte 
weiße Roheifen mit der Feile und mit dem Bohrer 
zu bearbeiten, ift Reaumur fehr bemüht gewefen, 
ein. Berfahren auszumitteln, dem weißen Roheifen 
durch Glühen mehr Haltbarkeit und Weichheit mits 
zutheilen. Er fand, daß die Gußwaaren durch Glü— 
hen zwifchen Kohlenftaub und Knochenafche oder zwifchen 
gepülvertem Kalk weicher und haltbarer wurden, und 
ſchlug dieß Mittel zur Vervollkommnung der Gießes 
reien vor. Die Anwendung von gutem garen Eifen 
und von möglichft trodnen Formen reichen auch 
wirffich bei dünnen Gußftüden: nicht hin, die durch 
das Abſchrecken bei'm plößlichen Erſtarren entftchetide 
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Sprödigkeit zu verhüten, weßhalb das Ausglühen 
der Gußwaaren in verſchloſſenen Gefäßen, zwiſchen 
einem Gemenge von Kohlenſtaub und Knochenaſche, 
oder das Tempern, ein ganz vorzügliches und 
ſehr empfehlenswerthes Mittel iſt, den Gußwaaren 
Feſtigkeit und ſelbſt Geſchmeidigkeit mitzutheilen. 
Die aus weißem oder abgeſchrecktem grauen Rob: 
eifen angefertigten Gußwaaren befommen durch das 
Glühen mit loderen Subftanzen (Aſche, Kuhmift und 
Lehm, Kohlenftaub, Sand u. f. w.) eine weiche und 
oft gefchmeidige Beichaffenheitz allein wenn die Wir- 
fung der Hitze das ganze Stück durchdringt, alfo für 
Die weitere Bearbeitung der Gußwaaren von Erfolg 
fein fol, fo dürfen die Stüde nicht zu dünn fein, 
und das Ausglüben muß mindeftend 24 Stunden 
lang fortgefeßt werden. Bei dünnen Gußwaaren, 
welche durch das Abfchreden in der Form fpröde ges 
worden find, und denen man mehr Haltbarfeit und 
die Fähigkeit, fie zu befeilen, mittbeilen will, ift das 
Tempern jederzeit nothwendig. Alle folcye Fleinern 
Gußwaaren, die einer fernern Bearbeitung unterlie= 
gen follen, müffen aus grauem Roheiſen, welches 
bei’'m Gießen in den Formen leicht abſchreckt und 
weiß. wird, gegeflen und dann getempert werden, 
_. fih das weiße Roheifen zum Tempern nicht 
eignet, 

Neuerlih bat man von dem Adouciren dei 
Roheiſens eine nicht unbedeutende Anwendung ge= 
macht. Man hat nämlich gußeiferne Geräthe durch 
Glühen in Stabeifen und in ftahlartige Maffen 
(fonte mall&eable) verwandelt, und bat auf diefe 
Meife Scheeren, Mefier, Gabeln, Schlüffel, Steig- 
bügel, Gewehrſchlöſſer 2c. ſehr wohlfeil darftellen 
fünnen, da das Formen, Gießen und Mdouciren 
weniger Mühe macht, ald das Schmieden in Gefen- 
fen. In Deutfchland giebt es ſchon feit mehren 
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Jahren in Solingen, in der Nähe von Wien ıc. 
mehre Fabriken für ſolche Gegenftände; hauptfächlich 
giebt es aber in Frankreich dergleichen. 

Die Förmerei und Gießeret (in gewöhnlichen 
Flaſchen oder Kaften) bietet nichts dar, was nicht 
fchon befannt wäre. Das Folgende bezieht fich al: 
fo nur auf die Adoucirung der Gußftüde, nachdem 
diefelben aus den Formen genommen find. Zerfchlägt 


man fie in diefem rohen Zuftande, fo findet man den 


Bruch nicht übereinftimmend: an einigen weiß und 
feinblättrig, an andern halbirt, an noch andern fein= 
fürnig grau. Ganz fireng muß es demnah wohl 
nit auf eine beftimmte Befchaffenheit des Guſſes 
anfommen, damit er zum Adouciren geeignet fei. 
Das Adoueiren befteht in einem mehrtägigen 
heftigen Glühen in einer Umbüllung von etwas 
gröblicy gepülvertem ſchwarzen Eifenoryde (Eifen- 
orpdorydul). Das eben genannte Material fol, nady 
der in einer Fabrik gemachten Angabe, zerftoßener 
Hammerfchlag fein; nad) einer von anderwärtd her 
geichehenen Mittheilung wäre es aber geröfteter und 
gepochter Spatheifenftein aus Steiermarf. Diefer 
legten Verficherung entfpricht zum größten Theile das 
Anfehen der in dem Pulver befindlichen Klümpchen, 
weldye oft über die Größe eines Hanfforns binaus— 
geben, bräunlich fehwarz von Farbe und ohne Spur 
von Glanz find. Dagegen finden ſich allerdings 
jiemlich viele fchwarzgraue, metallglängende Trümmer 
von Blättchen oder Ecyuppen, deren Ausfehen mit 
jenen des Hammerfchlags übereinftiimmt. Wie dem 
auch fei: Die chemiſche Beichaffenheit des Pulvers 
wird nicht viel variiren, und das Berfahren bei 
defien Anwendung ift folgendes: die rohen Gußeifen: 
gegenftände werden in qußeifernen cylindrifchen Zies 
geln von etwa 12 Zoll Höhe und 6 Zoll: Durd: 


mefier mit dem Eifenorydpulver gefchichtet; 7 


— 
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auflöſung (deren Zwer allerdings räthfelhaft iſt, 
deren Anwendung aber an den nicht feltenen Miß- 
brauch des Kochfalzges bei der fogenannten Einfaß- 
härtung des Eifens erinnert) wird dazu gegoflenz 
obenauf eine Schicht von trodenem  Eifenorydpuiver 
gelegt, das Ganze in der Dfenwärme getrodnet, jes 
der folcher Ziegel in einen größern Tiegel gefebt, 
der Raum zwifchen beiden. Tiegeln mit Kohlenklein 
ausgefüllt, dann ein Dedel mit feuerfeitem Thon 
auflutirt. Zwanzig folcher vorbereiteter Ziegel (je= 
der etwa 40 Wiener Pfund Eifenguß enthaltend) 
werden auf einmal in einen Flammofen gefebt und 
der Glühung unterworfen. Vom Anbeizen bis zu 
Ende des Feuerns verlaufen 90 — 98 Stunden, 
davon die letzten 36 unter gleichmäßiger ftarfer Hitze. 
Zur Abkühlung läßt man 48 Stunden Zeitz höchſt 
langfames Abkühlen ift wefentlich, und erft nad 
gänzlichem Erkalten werden Die Ziegel geleert. 


Es foheint, daß man manche adoueirte Gegen» 
ftände .(3. B. Meſſer, Scheeren 16.) nachher mit Kno— 
chenfohle einfegt, um ihnen ftahlartige Befchaffenheit 
und rechte Politurfähigkfeit zu geben. 


Das Adouciren der Eifengußwaaren ift eine 
Fabricationsweife, welche noch. großer Ausdehnung 
fähig erachtet werden. muß, um das Schmieden ei- 
ferner Gegenftände in einer Menge von Fällen mit 
bedeutendem Öfonomifcyen Vortheil zu erfegen. Ohne 
Zweifel könnte man felbft manche Stüde von bedeu— 
tendem Umfange mit Nugen gießen und adoucirenz 
denn wenn aud bei diefen die Erweichung nicht 
durch und durch dringt, fo würde doch die Oberfläche 
fihmiedeeifenartige Natur gewinnen, und dann die 
Anwendung der Gegenftände flatt gefchmiedeter zu— 
läffig fein, wo es nicht gerade auf vollfommene 
Diegfamkeit und Zähigfeit ankommt. 
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Zum Ausbohren der Gußwaaren dienen 
ſtählerne Schneiden, welche in einem Bohrkolben 
eingeſetzt ſind. Gute Schneiden erfordern guten 
Stahl, ſachkundige Bearbeitung und richtige Tempe— 
ratur zum Schmieden und Härten des Stahl. Der 
Bohrfolben erhält mit Einfchluß der vorragenden 
Bohrjchneiden den -Durchmefler, den das auszuboh— 
rende Gußſtück befommen fol. In manden Fallen 
wendet man mehre Säge von Bohrern an, bohrt 
mit einem Saße erft vor, und wenn Dad ganze 
Stück durchgebohrt ift, nimmt man den zweiten Sag, 
oder den fogenannten Schlihtbohrer, zum Schlich— 
ten oder völligen Kalibriren der Deffnung. Ein 
ſolches Berfahren findet auch bei'm Ausbohren der . 
Geſchütze Statt. : | 

- Die Borrichtungen zum Ausbohren der Guß⸗ 
waaren find verfchieden. Es muß bei'm Bohren eine 
doppelte Bewegung, nämlich eine Achfenbewegung 
‚und. eine Längenbewegung Statt finden. Zuweilen 
giebt man der auszubohrenden Gußwaare die Län— 
genbewegung und läßt den Bohrer fih um feine 
Achſe drehen. Dieb findet 3. B. bei'm Ausbohren 
von Dünnen Röhren State Der Bohrfolben 
it im Mittelpunct der bewegenden Kraft, oder 
des Bohrrades befeftigt und macht die vorgefchrie= 
bene Zahl von Umdrehungen. Die auszuboh— 
rende Röhre ift auf einen Schlitten Dergeftalt 
befeftigt, daß fie nach Feiner Seite dusweichen oder 
ſich verrüden fann, daß aber die Achſe derfelben mit 
der Achſe des Bohrfolbens oder mit dem Mittels 
punet der Achfenbewegung des Bohrer genau in 
einer geraden und horizontalen Linie liegt. Der 
Schlitten, worauf die Röhre gelegt ift, läuft auf 
vollfommen horizontalen eifernen Straßenfchienen, 
wird mit Gewichten gegen den Bohrer gebrüdt 
und ſchiebt auf dieſe Weife die Röhre in dem Ver⸗ 
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hältniffe weiter gegen den Bohrer, oder dieſen in bie 
Röhre hinein, als der Bohrer feinen Widerftand 
mehr findet, welches fo fange fortgeht, bis der Bob: 
rer an dem entgegengefegten Ende der Röhre zum 
Vorfchein kommt. Bei fchweren Sachen, 3. B. bei 
eifernen Gefchügen, wird umgefehrt verfahren, indem 
man das Gefchüß mit einem an der Traube befinds 
lichen eifernen Zapfen (welcher daher auch, immer 
mit angegoffen werden muß, und erft nach der gänzs 
lichen Vollendung des Geſchützes weggearbeitet wird), 
an der Bohrfcheibe oder am Bohrrade befeftigt und 
dadurch dem auszubohrenden Gefhüg die Achfenbes 
wegung giebt. Die zu bohrenden Gegenftände müf- 
fen hierbei aber forgfältig unterftügt werden, damit 
fie nicht aus der horizontalen Linie weichen und ſich 
auch nicht verrüden. Der Bohrkolben mit den 
Bohrfchneiden, welcher die Längenbewegung macht, 
ift auf einem befondern, mit dem Schlitten in Ver: 
bindung geſetzten Bohrgerüft befeftigt, und feine 
Achfenlinie muß mit der Achſe des auszubohrenden 
Stückes genau in eine gerade und horizontale Linie 
fallen. Durch den Drud, welchen der Schlitten vers 
mittelft eines angebrachten Gewichts nach der Rich— 





tung gegen den auszubohrenden Körper erhält, wird 


auch der auf dem Schlitten befindliche Bohrfolben 
gegen das fich um feine Achſe drehende Geſchütz ges 
drüft und dadurd das immer tiefere Eindringen des 
Bohrers bewerfftelligt. Die Bohrftangen, an denen 
die Bohrfolben und Schneiden befeftigt find, müſſen 
daher wenigftens die Länge der auzubohrenden Buß: 
waaren erhalten. 

Die Bohrſchneiden ſind vorn, wo ſie zuerſt in's 
Eiſen greifen, immer etwas abgerundet, damit ſie 
nicht ausbrechen und einen leichteren Angriff auf dad 
Eifen machen. Die Befeftigung der Bohrer oder 
der auszubohrenden Sachen an der Bohrfrheibe ift 
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oft ſchwierig und erfordert viel Genauigkeit; * 
mehr aber das forgfältige Richten der Bohrftangen | 
und der auszubohrenden Gußwaaren gegen einander. 
Der Schlitten muß genau gearbeitet fein; die Lager, 
auf denen die Straßfchienen für den Schlitten liegen, 
müffen eine vollfommen horizontale Lage haben, und 
überhaupt muß bei Der ganzen Maichinerie alles 
Schwanfen möglichft vermieden werden, Ä 

Die Seihwindigfeit der Umdrehung richtet ſich 
oft nach der Beichaffenheit des Stahls zu den Bohr: 
fihyneiden und nach der des Roheiſens, aus welchem - 
die auszubohrende Gußwaare befteht. Se ftärfer 
und härter der Stahl, defto weniger wird er durch 
Erbigung weid, und je grauer das Roheiſen ift, 
defto geringer ift der Widerftand, den es den Bohr: 
fchneiden entgegenfeßt.. Auch das in Flammöfen 
umgeichmolzene, graue Roheifen läßt ſich gut bohren. 
MWenn eine ftarfe. Erhigung eintritt, fo verfagen die 
Bohrfchneidemafchinen ihren Dienft. 

Auch die Die der Bohrfchneiden ift zu berüd= . 
fichtigen. Obgleich die Schneide den auszubohren: 
den Körper nur in einer Linie berührt, fo muß fie 
doch dick genug fein, um den Widerftand des Druds 
bei’m Bohren zu leiften. Zu dide Schneiden geftat- 
ten aber feine vortheilhafte Härtung, weßhalb es 
rathfam ift, die Schneiden fo dünn als möglich zu 
machen, und fie fo weit, als ed nur des Angriffs 
wegen geichehen fann, in den Bohrfolben hineinzus 
fegen. Bei fehr dünnen Saden werden die Schneis 
den nicht an einem Bohrfolben, fondern unmittelbar 
an der Bohrftange eingelegt, welche zu diefem Ende 
mit einem Schlige verfehen ift, in ellsen die Schneide 
eingefeilt wird. 

Zum Ausbohren fehr großer Saden, 3. 8. 
großer Eylinder, denen man weder eine Fängens noch 
eine Achſenbewegung mit Bequemlichfeit geben Fann, 

Schauplatz 103. Bd. 2. Aufl. 29- 
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- ohne befürchten zu müſſen, daß durch die geringfte. 
Ausweichung von der Achfenlinie, wegen des großen 
Durchmeſſers, eine zu große Abweichung in der Con— 
centrieität entftehen würde, find andere Vorrichtungen 
erforderlich. Der auszubohrende Eylinder wird näms 
lich über eine mit einer Rinne oder einem Falz verfehene 
Bohrftange gefchoben, und auf einer unbeweglichen Uns 
terlage mit Ketten und Striden dergeftalt befeftigt, daß 
er nach feiner Seite ausweichen fann, fondern feft liegen 
bleiben muß. Die Achfenlinie der Bohrftange muß 
mit der des Cylinders vollfommen übereinfommen, 
oder die Achfenlinie des letztern muß mit der ber 
Bohrftange in einer und derfelben Horizontale zu— 
fammenfallen. Die Bohrftange ift auf der einen 
Seite im Mittelpuncete der Scheibe des Bohrrades 
befeftigt, auf der andern Geite ruht fie auf einer 
feften Unterlage, jedoch fo, daß fie fich ungehindert 
um ihre Achſe drehen fann. Der Bohrfolben, wel— 
cher die Geftalt eines mit einem Radkranze verfehenen 
Rades hat, an deffen Peripherie 'A, 6 und mehr 
Schneiden eingefeßt werden, wird mit feinem Kranz 
auf die Bohrftange gefchoben und durch einen eiſer— 
nen Zahn, welcher in den Falz der Bohrftange greift, 
fo genau befeftigt, daß der Kolben die Kreisbewe- 
gung der Bohrftange notwendig mitmachen muß. 
Die Längenbewegung wird dem Kolben dadurch er— 
theilt, daß dem Kranze desfelben ein aufgebogener 
Rand gegeben wird, im welchen ein Halseifen ein 
gepaßt, welches zwar die Achfenbewegung des Bohr- 
folbens ungehindert geftattet, aber dem Kolben auch 
zugleich eine Längenbewegung giebt, wenn es felbft, 
vermittelt eines an diefem Halseifen angebrachten 
Gewichts, fortgezogen wird. Zur Vereinfachung und 
zue mehren Sefligfeit hat man Muffen, welche ganz 
genau auf die Bohrftange paſſen, und mit einer forg: 
fältig abgedrehten Rinne verfehen find, in welche 
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das nk Haldeifen eingelegt werben muß, fo 
daß fi) die Muffe um das Halseifen bewegt und 
zugleich durch dasſelbe eine Längenbewegung erhält. 
Die Bohrfolden werden dann nicht unmitteldar auf 
die Bohrwelle, fondern auf die Muffe: geichoben, 
welche für alle Bohrkolben pafjend ift, vorausgeſetzt, 
daß die Kränze der lebtern den Dimenftonen der 
Muffe angemeffen gemadt find. Die Bohrfolben 
werden auf der Muffe feftgefeilt, fowie dieſe mit der 
Bohrmwelle vermittelft der Keile und des vorhin ers 
wähnten Zahnes, der in den Balz der Bohrftange 
und der Muffe eingreift, feft verbunden wird. Die 
im Bohrfolben eingefegten Schneiden erhalten daher 
duch Die Verbindung mit der Bohrftange die Ach⸗ 
fenbewegung, und durch die Verbindung mit der 
Muffe, in welde das Halseifen eingreift, die Laͤn— 
genbewegung. Bei diefer Vorrichtung zum Ausboh: 
ven wird ed befonders nothwendig, daß der Cylin⸗ 
der unerfchütterlich feftliege, und daß die Achfenlinie 
desfelben und die der Bohrfpindel oder der Bohr: 
ftange in eine einzige Linie zufammenfallen. 

Außer den eben erwähnten horizontalen Vorrich— 
tungen zum Ausbohren der Gußwaaren giebt es 
noch fenfrechte Bohrmafchinen, welche befonders bei’m 
Bohren der Gefüge angewendet werden. Die ho: 
tizontalen Mafchinen find den verticalen, wegen der 
Reichtigfeit des Aufbringens der Stüde, und wegen 
der größern Vollkommenheit, mit welcher das Rich: 
ten, folglich) das Ausbohren felbft gefchehen kann, 
vorzuziehen. Bet den verticalen Bohrmaschinen hängt 
das ausdzubohrende Geſchütz in einem beweglichen 
Schlitten und bewegt fich durch feine eigene Schwere 
gegen den fenfrecht aufftehenden Bohrer, Bei diefer 
Vorrichtung erhält alfo das Geſchütz die Längen: 
und der Bohrer die Achienbewegung. 
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Das Schleifen. — Das Schleifer der Guß— 
waaren erfordert nur wenig ‚Vorrichtungen, nämlich 
einen gewöhnlichen Schkeifftein, welcher am Belten 
duch Waflerkraft betrieben wird. Amboßen, Bü— 
geleifen xc. ertheilt man auf dem Schleiffteine glatte 
Flächen, und oft ift es auch tbunlih, Cimgüffe, 
Nähte u. f. f. wegzuicleifen, wodurch die Guß— 
waaren ein gefälliges Anfehen erhalten. Ganz ebene 
Flächen würden felbft auf Schleiffteinen mit hori— 
jontaler Bewegung nicht gefchliffen werden können; 
indeß man hat fih, in Ermangelung befierer Bor: 
richtungen, lange damit begnügen, auch allenfalls 
Durch Befeilen nachhelfen müſſen. Später wendete 
man auch die Eifenhobelmaichine an, durch welche 
fich ganz ebene horizontale und unter beftimmten 
MWinfeln geneigte Flächen herftellen laffen. 

Gegofjenen Kartätfchen: und fleineren Kanonen— 
fugeln ertheilt man dadurch einige Politur, daß man 
fie in eine hölzerne, mit eifernen Bändern verfehene 
Tonne oder Trommel bringt und fie um ihre Achſe 
dreht, wodurch fich die Kugeln gegen einander ab: 
reiben. Die Bewegung der Trommel muß aus be: 
fannten Gründen nicht zu fchnell fein; auch darf fie 
nicht zu fehr mit Kugeln angefüllt werden. 

Das Abdrehen. — Bei'm Abdrehen der 
Gußwaaren wird diefen immer die Achſenbewegung 
und den Drehfchneiden die Längenbewegung gegeben. 
Die abzudrehenden Sachen werden im Mittelpunet 
der Scheibe des Rades befeftigt, welches oft ſehr 
mühfam iſt und mehre Vorrichtungen nöthig macht, 
damit fih das zu drehende Stück nicht verrüde. 
Die Drebfchneiden find an einem Drehftänder eins 
gelegt, defien Fuß auf einen Schlitten befeftigt ift, 
welcher fich auf eifernen Straßfchienen bewegt, und 
durch Gewichte dergeftalt fortgeichoben werden Fann, 
daß der auf ihm befeftigte Drehftänder mit feiner 
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Drehfchneide dadurch eine Längenbewegung gegen 
dad um feine Achſe ſich drehende und abzudrehende 
Gußſtück erhält. Durch die Größe der am Schlitten 
angehängten Gewichte wird die Größe des Druds 
ber Schneide gegen den abzudrehenden Körper in 
Rüdficht des langfamern oder fihnelleren Fortfchrei- 
tens der Schneide nach der Länge des abzudrehenden 
Stüds beftimmt. Um aber die Drebfchneiden gegen 
die abzudrehende Gußwaare zu Ddrüden, und bie 
Schneide gerade fo weit eingreifen zu laffen, als e8 
bie Abficht ift, muß fie entweder gegen den abzudre= 
benden Körper gefeilt werden, oder man hat eine 
Vorrihtung mit einer Schraube, Durch weldye der 
Druf der Schneide gegen das Eifen, und die Tiefe, 
bis zu welcher diefelbe in das Eifen eindringen fol, 
genauer beftimmt werden kann. 

Beim Abdrehen der harten Walzen ift der 
Grad der Härte fehr zu berüdfichtigen. Se härter 
die Walze in der gußeifernen Kapfel geworden ift, 
alfo je ſtärker fi) das Roheiſen bei'm Guß abge— 
Ihredt bat, defto langfamer muß die Umdrehung der 
Hartwalze bei'm Abdrehen erfolgen. Wenn eine gut 
nehärtete Stahlichneide bei einigen Umdrehungen der 
Walze heiß und gleich darauf ftumpf geworden ift, 
fo muß die Zahl der Umdrehungen der Walze ver: 
mindert werden. Mit diefer Verminderung der Zahl 
der Umgänge ift dann überhaupt fo lange fortzufah> 
ten, bis eine gute harte Schneide den gehörigen 
Widerftand leiſtet. Man rechnet bei einer 14 Zoll 
Im Durchmeffer ftarfen Hartwalze eine Umgangszeit 
‘von 30 Secunden, wobet die Schneide bei mäßigem 
Andrüden nicht erhigt wird. 3 

Was vorbin von den Bohrfchneideg erwähnt 
wurde, ift auch auf die Drehſchneiden anzuwenden. 
Daß die Achfe des abzudrehenden Stücks mit der Li⸗ 
nie, welche der Schlitten befchreibt, alfo mit der Richtung 
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der Straßfchienen, auf denen ſich der Schlitten be- 
wegt, vollfommen parallel laufen muß, wenn das 
Eifen völkig cylindriſch abgedreht werden foll, bedarf 
feiner Erwähnung. Sollen aber coniſche und nad 
andern Linien gefrümmte Sachen abgedreht werben, 
fo muß die Drehfchneide gerade die Bewegung ge: 
gen das abzudrehende Eifen machen, welche erfor: 
derlich ift, um die verlangte Geftalt hervorzubringen. 

Bei’m Abfchneiden verlorner Köpfe ıc. hat die 
Schneide natürlich Feine Längenbewegung, fondern 
fie wird immer ftärfer (entweder mit der Hand oder 
durh Schrauben mit angehängten Gewichten, welche 
gegen die Schneiden drüden) gegen das Eifen an: 
gebrüdt. 

Ueberzüge u. f. w. der Gußwaaren. — 
Die fertig gepußten und bearbeiteten Gußwaaren 
werden häufig mit einem Ueberzuge oder mit einem 
Lad verfehen, um fie gegen das Roſten zu fchügen, 
befonders folche, die oft angefaßt, oder der Einwir—⸗ 
fung der Witterung ausgeſetzt find. 

Den feinern Gußwaaren, 3. B. Medaillen und 
Verzierungen, giebt man einen Ueberzug, daß man 
fie mit erhigtem Theer (am Beften mit Steinfohlen: 
theer) überziehbt und dann ftarf erwärmt, bis der 
Theer feine Dämpfe mehr entwidelt und auf der 
Dberfläche des Eifens eine ſchwarze Dede hinterläßt. 

Gebohrte, gedrehte und gefchliffene Sachen reibt 
man mit einer Salbe aus Schweinefett und fein ges 
pülvertem Reißblei ein, um fie gegen das Roſten zu 
ſchützen. Ein vortrefflihes Mittel, um felbft bie 
feinften Gußwaaren gegen das Roſten zu fchügen, 
und dabei die natürliche Farbe des Eiſens zu be— 
wahren, befteht darin, daß die Gußwaaren bis zu 
ber Temperatur erwärmt werden, in welder Das 
weiße Wachs flüffig wird. Man reibt dann das 
erwärmte Gußftüd mit weißen Wachs ab und nimmt 
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den ſchwachen Wachsüberzug mittelft einer Bürfte 
wieder weg. Das flüffige Wachs zieht fich in die 
Poren des Eiſens, ſchützt dasfelbe gegen den Roſt 
und läßt die feinften Gußeindrücke mit der natürlichen 
Eifenfarbe unverjehrt. | 
Um Stubenöfen gegen das Roften zu bewahz 
ren, läßt man fie, nachdem fie vorher gefchliffen find, 
braun anlaufen, oder man überzieht fie mit einer 
Auflöfung von Kupfervitriol, um eine Broncefarbe 
hervorzubringen. Diefer Ueberzug ift aber nicht haltbar. 
um Vergolden, Berfilbern, Verku— 
pfern ift dad Gußeiſen weniger gefchidt, als das 
geichmiedete Eifen und der Stahl; auch fällt der 
Metalüberzug auf Gußeifen immer fchleht aus. 
Unächte Bergoldungen und Berfilberungen macht man 
mit Gopalfirniß und Blattgold oder Blattfilber, 
Das Anlaufenlaffen ift bei dem Gußelfen, 
wenn das Gußſtück nicht die Koften des Schleifens 
und Polirens trägt, nicht üblich, weil der Anlauf 
auf Roheifen fchlecht und ungleich ausfällt, und nicht 
Schuß genug gegen den Roſt gewährt, | 
Die gegoffenen eifernen Kochgefchirre befigen bie 
unangenehme Eigenſchaft, manche Speifen, welche 
darin gekocht werden, ſchwarz zu färben. Dieß 
Berbalten läßt ſich dadurd in einem gewiffen Grade 
heben, daß man die Gefäße vor dem Gebrauche mit 
Branntweingefpühle oder mit dem Rückſtande vom 
Branntweinbrennen ausfocht, dann mit einem reinen 
Lappen audreibt, und zuerft einige Mal fette Sachen 
darin auskocht. Die Reinigung der Gefäße nach dem 
jedesmaligen Gebrauche muß ohne Kragen und Schaben, 
bloß durch Auswafchen mit Kleie vermittelft eines reinen 
Lappens gefchehen, worauf fie mit heißem Waſſer aus: 
gejpült, ausgetrodnet und umgeftürzt weggeftellt werden. 
Berzinnung — Gene Mittel find indeß uns 
zureichend, um die Angriffe der Speifen auf das 
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Eifen, und das Roften vesfelben, befonders wenn 
die Gefäße felten gebraudt werden, zu verhindern, 
Man überzieht daher die Gefäße inwendig mit Zinn. 
Die Berzinnung auf Gußeifen ift fchwierig, fällt 
fhleht aus und ift auch wenig haltbar, wenn das 
zu verzinnende Gußſtück nicht durch Tempern feine 
robeifenartige Natur verloren hat und dann'an den 
Stellen, welche einen Zinnüberzug erhalten follen, 
abgedreht if. Weißes Roheiſen nimmt das Zinn 
wenig, und dad graue noch weniger an, weßhalb 
fih nur das durch Abſchrecken weniger grau, faft 
weiß gewordene graue Roheiſen zum Gießen der zu 
verzinnenden eifernen ‚Gegenftände eignet. Wenn 
diefe Gefäße durch Tempern vorbereitet find, fo wer 
den fie auf die fogleich zu befchreibende MWeife ver: 
zinnt und erhalten dann eine um fo dauerhaftere 
Verzinnung, je vollftändiger fie durdy das Tempern 
in den gefchmeidigen Zuftand verfegt und durch Ab— 
drehen gereinigt worden find. 

Manche Töpfe fommen nicht rund aus den Formen; 
um fie daher rund zu machen, werden fie in einem 
fleinen Flammofen rothglühend gemacht, und alsdann 
wird ein eiferner Ring hineingetrieben, der das Ka— 
liber des Topfs hat, und der mit einem Stiel und 
mit einem Vorſprunge verſehen iſt, ſo daß er nicht zu 
tief in den Topf geht. Aeußerlich werden die Ge— 
ſchirre adgefeilt und inwendig audgedreht. 

Zu dem Ende ftedt man das Bodenende bes 
Topfs in eine hölzerne an einer Drebbanf befindliche 
Patrone, in welcher er durch die bloße Reibung fefts 
gehalten wird, oder man befeftigt den Topf durch A 
Druckſchrauben in einer gußeifernen Patrone, die 
durch die Drehbank bewegt wird. Die Vorlage ift 
mit mehren Löchern verfehen, durch welche ein eifer- 
ner Bolzen geftedt wird, auf den man den Meißel 
zum Abdrehen des Bodens nnd der Seiten des Topfe 
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legt. Da, wo das Ausdrehen zu große Schwierig: 
feiteg. bat, werden die Gefäße mit Sandfteinen aus: 
geſchliffen. 

Die ausgedrehten oder ausgeſchliffenen Gefäße 
werden 4 Stunde lang in verdünnte Schwefelfäure 
gelegt, darauf in reinem Waſſer abgefpült und mit 
einem leinenen Lappen abgerieben. Gleich darauf 
. wird das Gefäß über eine kleine Schmiedeeffe, oder 
befier über ein Kohlenbeden geftelt, um auf dem: 
felben erwärmt zu werden. Das Kohlenbeden muß 
etwas breiter, als die größten darauf zu ftellenden 
Gefäße und der Zug unter feinem Roſt darf nicht 

rfer fein, als gerade hinreichend ift, um die darin 
efindlichen Holzkohlen in Gluth zu erhalten. Iſt nun 
das Gefäß fo erwärmt, daß ein Stüdden Zinn, fo 
roß, wie zur Verzinnung nöthig ift, darin jchmilzt, 
o wird ein Büſchel Baumwolle oder Werg (von 
der Größe eines kleinen Apfel), von denen man 
immer einige vorräthig baben muß, um damit wäh: 
rend des Verzinnens öfters wechleln zu fünnen, oder 
auch ein Korf, in eine Fleine Quantität Salmiaf: 
pulver getaucht. Diefes wird dadurd bereitet, daß 
man eine Auflöfung von Salmiaf in Waffer abdun: 
ſtet und den Brei fodann auf einer Platte ausbreis 
tet und völlig abtrodnet. 

Der baummollene Ballen. mit dem Salmiafpul: 
ver wird nun fo fchnell wie mögli in das ge— 
ſchmolzene Zinn gedrüdt und leßtered über die nanze 
Fläche des Gefäßes herumgeftrichen. Während des 
Wiſchens wird das Gefäß auf den Rand des Kohs 
lenbeckens geftellt, um es Feiner größern Hiße, ale 
nöthig ift, auszufegen. Das übrige nacdhfließende 
Zinn wird herausgewiicht, und die Fläche fo gleich: 
mäßig wie möglich geebnet. Endlib wird das Ge: 
fäß, die Deffnung nad unten gefehrt, in Waffer 
getaucht. 
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Durch diefe Methode des Nbfühlens wird Die 
Verzinnung verhindert, theilmeis wieder abzulaufen, 
ohne daß jedoch das Waſſer mit dem Zinn in Be: 
rührung fommt, weil die Luft im Gefäße dem Ein: 
dringen des Waſſers fich entgegenfegt. Würde der 
noch frifche und flüffige Zinnüberzug vom Waſſer 
getroffen, fo ginge das glatte Anſehen desfelben vers 
loren, und es fönnte fogar ftellenweife das Eifen 
gan von Zinn entblößt werden. Aus diefem Grunde 
ft die Abkühlung im Waffer nicht anwendbar, in 
dem (freilich feltenen) Falle, wo Gefäße auch Außer: 
lich verzinnt werden müffen. Hierzu hat der Eng— 
länder Kenrid einen zwedmäßigen Apparat anges 
geben, bei welchem die WVerzinnung durdy einen ftars 
fen Luftftrom fchnell abgefühlt und zum Crftarren 
gebracht wird. Auf der Innenfeite werden die Ges 
fäße nad der angegebenen Weife verzinntz; um fie 
aud außen zu verzinnen, überreibt man fie hier mit 
Salmiak, taucht fie dann in gefchmolzenes heißes 
Zinn und wendet fie darin herum. Aus dem Zinn 
fommen fie fogleidy in den Abfühlungsapparat, wo 
der Luftftrom durch Definen eines Hahns losgelaffen 
wird. Gußeiſenwaaren, welche nicht hohl find, wer« 
den mit verdünnter Schwefelfäure (1 Thl. Vitriolöl, 
A Theile Waffer) blank gebeizt, in reinem Wafler 
abgefpült, dann in eine Salmiafauflöfung (1 Theil 
Salmiak, 16 Theile Waffer) gelegt, und endlich in 
das ftarf erhigte Zinn ‚getaucht. — ine fhöne und 
gleichmäßige Verzinnung gußeiferner Gefäße beruht 
auf den folgenden zwei wefentlichen Puncten: 1) auf 
‚dem gehörigen Erwärmen der Gefäße. Bet zu gro— 
Ber Hibe läuft die Oberfläche fogleich gelb und blau 
an, der Salmiaf verflüdtigt, und das Zinn haftet 
nicht, ohne das Gefäß von Neuem zu beizen. Bei 
zu geringer Hitze bleibt das gefchmolzene Zinn wäh 
send des Anreibens ftellenweis in dien Klumpen 
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ftehen, fo daß e8 nicht möglich ift, dasſelbe weiter 
auf der Fläche des Gefäßes zu vertheilen. 2) Das 
Anreiben des Zinns mittelft Salmiak muß ſehr ſchnell 
und über alle Stellen der Fläche geſchehen; auch 
darf eine öftere Wiederholung des Reibens auf den 
bereits gut verzinnten Stellen nicht Statt finden, 
weil die ftarfe Wärme das Zinn wieder wegwifcht. 
Daß Emailliren gußeiferner Ge— 
fhirre*.— Das Emailliren gußeiferner Koch und 
anderer derartiger Geſchirte und Geräthe bildet fchon 
feit längerer Zeit auf Eifengießereien oft eine fehr wich» 
tige Branche derfelben, indem es Gelegenheit gewährt, 
eine ziemliche Quantität Gußeifen zu verwerthen und 
ein beträchtliches Arbeiterperfonal zu befchäftigen. Es 
fann nicht ausbleiben, daß durch die fich mehr und 
mehr verbreitende Kenntuiß der großen Vorzüge emails 
lirter cifernee Oefchirre auch deren Anwendung ims 
mer allgemeiner werden muß, je mehr man fich da— 
von, fowie von der Dauer derfelben überzeugt. Die 
Vorzüge der emaillirten Gefchirre oder Geräthe bes 
ftehen darin, daß fie den in den Speifen vorfommen- 
den Säuren vollfommen widerftehen, ſich bei guter 
Behandlung lange Zeit in gutem Zuftande erhalten, 
ohne Mühe veinlich und nett erhalten werden fönnen, 


*) Entlehnt aus der Beſchreibung eines, ben Herren 
Flach und Keil zu Troppau in dflerr. Gchlefien 1825 er: 
theilten und nun erlofchenen zehnjährigen Privilegtums, in den 
Jahrbüchern des k. k. polyt. Snftituts zu Wien, Bd. XX. 
(Wien 1839), ©. 302 20.5 ferner aus Vogelgeſang's 
Lehrbuch der Eifenemaillirftunft, Braunſchw. (1851). 
— Wir verweifen ferner auf Dr. Sordan’s zu Glaudthal 
Emaillebildungsverfudhe, in Erdmann's Jours 
nal f, pract. Chem. Bd. 13. (1838.) ©. 12 20. — und 
endlih auf die Eleine Schrift von Erbe in Schmalkalden: 
Grünblihe Anweifung zum Emailliren und Ver— 
zinnen der gegoffenen und gefchlagenen eifers 
nen Kochgeſchirre. Quedlinburg 1837, 4 
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und mit diefen VBorzügen den der größten Billigfeit 
verbinden. Aus allen diefen Gründen handeln wir 
auch bier das Emailliren möglichſt vollftindig ab. 

Auswahl und Vorbereitung der eifer- 
nen Geſchirre oder Geraͤthe. — Faft alle Ges 
ftalten und Größen von Koch- und fonftigen eifernen 
gegoffenen Geſchirren oder Geräthen fönnen, werm 
ihre Metallftärfe nicht zu groß, ihr Umfang micht zu 
beträchtlih und jene Metallfiärfe nicht zu verfchies 
Denartig ift, emaillirt werden. Wenn die Zufams 
menfegung der Grund- und der Dedmaffe den wid: 
tigern Theil der Emaillirkunft bildet, fo hängt Doch 
von der Art der Emaillirarbeit felbft und der ihr 
vorangehenden Vorrichtung der zu emafllitenden Ge⸗ 
genſtände ihr Erfolg ſehr weſentlich ab. Es 
muß zunächſt ein ſolches Roheiſen zu den zu — 
irenden Geraͤthen gewählt werden, welches auch in 
ganz ſchwachen Stärfen, wie fie Kochgeichirre befigen 
müffen, Glühhige und ziemlich raſche Abkühlung in 
freier Luft verträgt, ohne zu zerfpringen. 

Die Art und Weile der Vorrichtung der Ges 
räthe hängt von der Qalität des Eifens und im 
Weſentlichen davon ab, ob es bei Holzfohlen oder 
bei Coaks erblafen iſt. E8 ift nämlich begreiflich, 
daß ein Email weit leichter an einem Diyde, ale 
an einer Metallflähe haftet, wenn das Oxyd rein 
von fremden Beftandtheilen, namentlich von Kohlen: 
theilchen, und wenn es feſt mit dem Metalle ver: 
bunden und nicht durch Graphit unterbrochen ift; 
woraus hervorzugehen fcheint, daß «8 zweckentſpre— 
chender ſei, den zu emaillirenden Gegenſtänden die 
ſogenannte Gufhaut oder den natürlichen leichten 
Orydüberzug zu laſſen und nur die durch das Ein— 
pudern und Aufpoliren der Form beigebrachten Koh— 
lentheilchen und die ſonſt ausgeſchiedenen Graphit— 
blättchen und etwa anhangenden fremdartigen Körper 
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burch Abreiben mit Sandftein oder dergleichen weg— 
zunehmen. 

Es eignet fih demnach ein ſolches Roheiſen 
am Beſten, welches die Eigenſchaft beſitzt, ſich bei'm 
Guſſe abzuſchrecken, d. h. auf feiner Oberfläche 
eine, wenn auch nur höchſt dünne, Schale weißen 
Roheiſens zu bilden, eine Eigenfchaft, die dem Holz: 
fohlenroheifen befonders eigenthümlich iſt. — Die 
Eifengußaefchirre oder Geräthe müſſen von möglichft 
gleichmäßiger und ſchwacher Eifenftärfe fein und 
dürfen feine Qußlöcher, Narben, Warzen oder ſchäd— 
liche Erhabenheiten beſitzen. 

Bequem und in den gewöhnlichen Muffeln laſ— 
fen fih nur Gegenftände bis zu 21 Fuß Länge und 
15 Z00 Höhe und Breite emailiren; für größere 
Gegenftände find. befondere Vorrichtungen nöthig. 
| Für Gegenftände von mehr als gewöhnlicher, 
Küchengefchirrftärfe wendet man ftrengflüffigere Grunds 
und Deckmaſſe an und trägt fie etwaß ftärfer auf. 

Was nun die Vorrichtung der Gefchirre zum 
Emailliren anbetrifft, fo befchränft fie ſich lediglich 
auf vollfommene Reinigung derfelben. Bei Gegen— 
ftänden mit reiner, in weißes Robeifen umgewan— 
beiten Dberflädhe reicht ein bloße8 Ausreiben mit 
Sandftein hin, um ein demnächitiges forgfältiges 
Auswiſchen zu bewerfitelligen. 

Geräthe von jedem andern Roheifen müffen aber 
dem Beizen und einer forgfältigen Behandlung un: 
terworfen werden. 

Das vorzüglichfte Beizmittel ift verbünnte Schwe: 
felfäure (1 Theil Schwefelfäure und mindeftens. 16 
Theile, noch beffer bis 32 Theile Waffer dem Bor 
fumen, und 1 Theil Schwefelfäure auf 30—60 Th. 
MWaffer dem Gewichte nach.) 

Die beiten Beizgefäße beftehen aus trodnem,, 
harzfreiem Holze von A—5 Fuß Durchmeſſer und 
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circa 3 Fuß Höhe. Die zu beigenden Gegenftände 
werden eng, doch fo aneinander geftellt, daß die zu 
emaillirenden Flächen nicht genau verdedt werden und 
bis nahe an den Rand des Bottichs herauf. Man 
füllt nun den Bottich mit reinem, warmem Waffer 
(hält auch denfelben in einem mäßig warmen Locale) 
und gießt dann die erforderlihe Menge Schwefelfäure 
langfam auf die ganze Oberfläche des Waſſers nad. 

Sobald die Geſchirre 12 Stunden lang in der 
Beize gelegen haben, werden fie mit einem Lappen 
und fcharfem Sande bis zur vollfommenen Keine 
ausgefcheuert und hierauf unter Beihülfe einer pafs 
fenden Bürfte einige Mal mit Faltem und zulegt mit 
kochendheißem Waſſer ausgefpült, worauf fie blißs 
fehnell von felbft abtrodnen, in Folge der ihnen durdy 
Das heiße Waffer mitgetheilten Temperatur. Ein 
langfame8 und ungleichmäßiges Trocknen giebt zur 
Bildung von Roft Veranlafjung und. muß dieferhalb 
forgfam vermieden werden. 

Die getrodneten Gegenftände dürfen, wo mög— 
lich, nicht lange und nie über 2 Tage an einem ganz 
trodnen, vor Staub gefchüßten Drte aufbewahrt wer: 
ben, wenn man ſich dem Abfpringen der Glafur nicht 
ausſetzen will. Das Aufbewahren der gefcheuerten 
Geſchirre unter Waffer ift deßhalb nicht empfehlens— 
werth, weil ſich ein falzigerdiger Niederfchlag anlegt, 
Der nicht immer fo leicht vollfommen zu befeitigen ift. 

Ungewöbnliche große Gefäße, 3. B. Keſſel, 
Pfannen zc., beizt man außerhalb der Bottiche, in- 
dem man fie ziemlich vol Waſſer füllt und die no: 
thige Menge Schwefelfäure binzugießt. Man beizt 
und fcheuert nur immer fo viel auf einmal, als man 
in einem Brande aufzuarbeiten, d. h. in einem Tage 
au grundiren und am andern Tage zu glafiren gebenft. 

Zu ein und demfelben Brande wäblt man gern 
eine und diefelbe Gattung von Geſchirren, theils 
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der gleichen Manipulation, theils und Hauptfächlich 
des verfchiedenen Farbenfcheind wegen, den die vers 
fhieden geformten Gefchirre geben. 

Einer befondern Erwähnung verdient bier noch 
die Behandlung aufzuemaillirender alter gebrauchter 
Geſchirre, von denen das Email zum Theil abges 
fprungen if. — Solche Gefchirre zu emailliren ift, 
wegen des eingedrungenen Fettes, ſchwierig, und ihre 
Vorbereitung forgfältig zu nehmen. Zuerft werden 
diefelben bis zur NRotbglühhige erbigt, um das ein- 
gedrungene Fett zu entfernen; dann pickt man mit 
der fcharfen Pinne. eines leichten Hammers das noch 
übrige alte Email forgfältig aus, kocht fie dann mit 
Waffer in einem Keffel unter Zuſatz einiger Pfunde 
weinfteinfaures Kali forgfältig aus und glüht fie 
abermals. Hierauf erft werden fie mit einer doppelt 
jo ftarfen, wie für die gewöhnlichen Gefchirre, ans 
gegebenen DBeize, und dann wie die übrigen Ge— 
Ihirre behandelt. . 


‚ EmailsMaterialien, deren fpecielle 
Wirkung und Zudereitung — a) Kieſel— 
erde. — Reiner, eifenfreier Quarz, Bergkryſtall, 
teine, nicht kalkſchalige Feuerſteine, oder reine, eiſen— 
freie, ganz weiße Zlußfiefel und Gefchiebe, felbft bei 

angel an diefen beffern Kiefelfteinen auch fehr wei 
Ber, höchft rein gewafchener Sand ift hierzu anwends 
bar. — Am Beften ift reiner eifenfreier Quarz. Das 
Quarzgeftein wird rein gewafchen, roth geglüht und 
n einem reinlichen Gefäße in reinem, faltem Waffer 
abgelöfcht. Die mürben Steine werden dann in ei» 
nem GSteinmörfer zu Erbfengröße zerftoßen und dann 
unter einer Porceßanglafurmühle, oder unter einer 
Mühle von fehr nrobförnigem, feftem Sandftein (Bons 
glomerat) zu fat unfühlbarem Pulver troden, oder 
deffer naß gemahlen, mit dem Waſſer durch ein Haar⸗ 
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ſieb abgelaſſen, vom Waſſer befreit, getrocknet und 
vor Staub ıc. geſchützt aufbewahrt. 

b) Borar und Salyeter. — Der Borar 
(borfaures Natron) ift das eigentliche Flußmittel ſo— 
wohl für die Grund», als für die Deckmaſſe. — Der 
Salpeter (falpeterfaures Kali) wird nur für die 
Glaſur verwendet und dient für dieſe fowohl ats 





Flußmittel, wie zugleich als reinigendes oder entfärs 


bendes Mittel bei'm Schmelzen der Beſchickung, weß— 
halb derfelbe auch nur im gereinigten Zuftande ver: 
wendet wird. Beide, der Borar fowohl, wie der 
Salpeter, werden in fteinernen oder porcellanenen 
Reibſchalen zu feinem Pulver gerieben und abgefiebt. 

c) Thon. Derfelbe dient ald Bindemittel, um 
der Maſſe eine gewiffe Confiftenz zu geben und der 
Emaille eine undurchfichtige Farbe zu ertheilen. Er 
findet, in der Regel,. nur zur Grundmaffe, und zwar 
am Zmwedmäßigften als Zufag auf die Mühle, Ver: 
wendung. Zur Dedmaffe nimmt man ihn in die 
Beſchickung. Möglichft reiner Thon wird im luft— 


trockenen Zuftande gepülvert, gefiebt, mit vielem reis 


nen Waffer zur Milch angerührt und auf die e gewöhn: 
liche Weife rein gefchlämmt, fo daß feine Spur von 
Sand oder unaufgelöften Theilen bemerft werden 
fann. Der fo gefhlämmte Thon wird durch Ab— 
gießen des Waſſers oder Filtriren concentrirt und 
dann bei etwa 80° R. getrodnet. 


d) Natron. — Das Natron wird, in der Re: 
gel, nur zur Dedmaffe und nur als einfachfohlen: 
faures Salz angewendet. 

e) Magnefia. — Die Magnefia wird fomohl 
zur Grundmaffe, und zwar nur als Mühlennachfag, 
wie zur Glafur, und zwar fowohl zur Beichidung, 
al8 zum Mühlennachſatze, in geringen Antheilen ver— 
wendet. Sie dient zur gleichmäßigern Bertheilung 
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und zum beſſern Haften der aufgetragenen Maſſen— 
ſchlänpe. Es wird das kohlenſaure Salz zur Vers 
wendung genommen, 


f) Bitterfalz (fchwefelfaure Magnefin). — 
Es verhütet das Abfpringen des Emails und nimmt 
diefem den bläulichen Schein. Wegen feiner leichten 
Löslichfeit in Waſſer läßt es ſich in allen Stadien 
der Mafjebereitung anwenden. 


g) Andertbalb kohlenſaures Ammo: 
niak. — Diefes Salz fommt nur in die Befchidung 
der Dedinafje, und zwar ald Mittel, das Reißın 
des Emails zu verhüten. Da fidy diefes Salz bei’m- 
Einbrennen verflüchtigt, fo fcheint feine Wirkung nur 
in einem durch dasjelbe herbeigeführten Cohäſions— 
juftande zu beruhen, der bis zu einem gewiflen Mo: 
mente fortdauert, nach welchem die Urfachen des 
Neißens des Emails aufhören. 

h) Zinnoryd oder Zinnafhe. — Diefer 
Körper fpielt bei dem Emaillirgefchäft eine Haupt: 
tolle und bildet das eigentliche Dedmittel der Ola: 
fur. Wegen feiner Unfchmelgbarfeit und weil es ſich 
in der geſchmolzenen Glaſur nur im Zuftande der 
feinften Zertheilung befindet, bewirft es das eigents 
lihe fogenannte Deden des Emaild und Ddeffen 
Ihöne weiße Farbe. Es wird aus dem reinften Zinn, 
dem englifchen Körnerzinn oder feinem Blodzinn be: 
teitet, weil das übrige auf eine nachtheilige Weife 
von fhädlichen Metallen, 3. B. Kupfer, Arfenif ꝛc., 
verunreinigt ift.e. Die Bereitung des Zinnoryds ge: 
Ihieht, anftatt auf naſſem Wege mittelft Salpeter— 
fäure 2c., am Gewöhnlichften. auf dem trodnen Wege 
der Baleination. Da das Zinnoryd aus 78,7 Zinn 
und 21,3 Sauerftoff befteht, fo erhält man eine Ge⸗ 
wichtsvermehrung von 27 Proc. — Das Zinn wird 

Schauplatz 103. Bd. 2, Aufl, 30 
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in einer flachen Pfanne des offenen Muffelofens oder 
im geneigten heſſiſchen Tiegel eingeſchmolzen und dem 
Zutritte der atmofphärifchen Luft ausgefegt. Es bils 
det fich erft ſchwärzliches Zinnorydul und endlich Zinn: 
oryd von weißer, etwas gelblicher Barbe, welches 
abgezoyen, von den etwaigen Metall= und Drydul: 
theilchen forgfältig gereinigt, dann aufgerieben und 
aefblämmt wird. Die DOrydation geht langfam von 
Statten; man befördert fies 1) durch einen Eleinen 
Zufas von Blei; 2) durch eine hohe Temperatur und 
3) dDadurh, daß man das Metallbad nach jedem 
Abziehen der Zinnafche forgfältig umrührt. 


i) Feld ſpath (kiefelfaures Kali oder Natron 
und fiefelfaure Thonerde). Es fann nur reiner und 
farbfofer Feldfpath mit gutem Erfolge angewendet 
werden; der eifenorydhaltige färbt das Email gelblich 
oder ſchmutzig. Er dient als Erfagmittel für Quatz 
und einen Theil des Flußmitteld, und wird theils 
für fih, theil8 neben Quarz angewendet. Durch die 
Handſcheidung forgfältig von allen fremdartigen Mi: 
neralien befreit, wird er ſchwach geglüht und im 
Uebrigen wie die Kiefelerde behandelt. 


k) Weinftein (doppelt weinfteinfaures Kali), 
Kreide (Fohlenfaurer Kalk), Flußſpath (Fluor 
calcium), Gyps (ſchwefelſaurer Kalt), Schwer: 
ſpath (ſchwefelſaurer Baryt) Glas: und Por: 
cellanſcherben find weniger gebräuchliche und nicht 
zu empfehiende Emailmaterialien. 

I) Färbende Metalloryde. — Kobalt: 
oxyd färbt blau, und in geringen Mengen angewen: 
det hebt e8 den zufällig gelblichen Stich des Emails 
auf. — Braunftein (Manganfuperoryd) dient zum 
Entfärben des durch Fohlige Subftangen verunreinigten 
Emails vermöge feines in der Glühhige ſich entbin- 
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benden Sauerftoffes; in. größern Verhältnifien färbt 
er bläulich bis dunfelviolett, felbft bis in's Schwarze. 
— KRupferoryd färbt grün. — Eifenoryd in 
Berbindung mit gebranntem Ocker färbt lebhaft - 
braun, mit Thonerde fleifhroth. — Eiſenoxy— 
dul färbt, befonders mit einem Zuſatze von etwas 
Braunftein, fchön ſchwarz. — Antimponigfaures 
Kali färbt gelb, und zwar mit etwas Eifenoryd 
orangegelb, mit Mennige neapelgelb. — 1 Theil 
Zinnchlorür, 2 Theile Zinnchlorid und 1 Theil Gold: 
hlorid geben das fchönfte Purpurroth. — Gleiche 
er und Silberoryd geben ein ſchönes Car— 
minroth. — Ä 


Email: oder Maffenbereitung. 
A. Grundmaſſe. — Diefelbe dient als Zwiſchen— 
oder verbindendes Mittel zwiſchen der zu emailliren⸗ 
den Metallfläche und der Deckmaſſe und gleicht die 
Verſchiedenartigkeiten aus, welche zwifchen dem Aus— 
dehnungs= und Zufammenziehungsvermögen des Ei 
fend und des eigentlihen Emails beftchen. Ihr allein 
ift der Umftand zuzuſchreiben, daß das Gmail auf 
der Metaltfläche feſthaͤlt, troß der verfchiedeniten Tem 
yeraturwechfel. Sie ift eine ſtrengflüſſige Maffe, die 
auf die Oberfläche des Eifens nicht auffchmilzt, fons 
dern nur fintert oder frittet und daher eine poröfe, 
ausdehnungsfähige Dede bildet, auf welche daß ei: 
gentlihe mail oder die Glaſur oder fogenannte 
Deckmaſſe als Ueberzug aufgetragen und aufgefchmol: 
jen wird. 

Die Beflandtheile der Grundmafle werden mit 
einander vermengt und in einem heffifchen Ziegel im 
Wind- oder Tiegelofen gefchmolzen. 

Der Tiegel, von 2— 3 Maß Inhalt, hat im 
Boden ein eingebohrtes Loch und einem 
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mit einem entfprechenden Roche verfehenen, 4 Zoll ho= 

hen Thonziegelftüde auf den Roft geftellt, der im der 
Mitte eine A Zoll weite Deffnung hat. Nach unten, 
führt von diefer Deffnung aus ein etwa 6 Zoll lan» 
ges Rohrſtück, das auf. einer Platte auffigt, Die eben 
fo groß, als der Roft, ift und als Aſchenfall dient, 
damit feine Schlade in das untergeftellte Maſſegefaͤß 
fallen könne. 


Das Loch im Boden des Tiegeld wird vor dem 
Fällen mit angefeuchteter Kiefelerde verftrihen, und 
erft dann geöffnet, wenn die ganze Maffe fih im 
Fiuffe befindet. Der Tiegel wird nun bis etwa 2 
feines Raumes mit der Maffe angefüllt, damit dies 
felbe, in Folge des Aufblähens des Borares, in der 
Glühhitze nicht überlaufe. | | 

Die Maffen im Tiegel niederzufchmelzen und 
dann auszugießen, oder darin erfalten zu laffen und 
dann auszufchlagen, ift Beides verwerflich, weil in 
beiden Fällen für ein geringes Quantum Maffe jedes 
Mal ein Tiegel geopfert werden muß, mehr Brenn: 
material aufgeht und das Abpugen der Tiegelmaſſe 
von dem erfalteten Schmelzgute ohne großen Berluft 
an legterem nie volftändig erfolgen Fann. 

Die Grundmaffe wird nur einmal gefhmolgen 
und das Schmelzgut läuft in ein halb mit Waſ— 
fer angefülltes Gefäß, um es zum Mahlen mürber 
gu machen. 

Die Zufammenfegung der Grundmaſſe befteht 
im Wefentlihen aus Kiefel und deren Flußmittel, 
entweder Borar allein, oder mit Feldſpath. Um fie 
frittbar zu machen, wird Thon zugefegt, aud wohl 
Kali und Bleioryd für die Weichheit, Magneſia für 
eg Auftragen, Bitterfalz für größere Haltbar: 

eit x. | 


| 169 


Wir theilen hier mehre Grundmafien mit, bie 
fih als ſehr gut und bewährt gezeigt haben: 


zufammengefchmolzen 

1) e Theile Kiefel, und diefem Schmelz= 

„ ff. Borar ) gute auf der Mühle 
zugefeßt. 


2 Proc., — Gewichte nach, Kieſel und 

2 man 34 Theile Borar durch 3 Theile Bleis 
weiß erfegt, fo wird fie weicher und haltbarer; fub: 
Rituirt man 5 Proc. Magnefia für 5 Proc. Thonerde, 
fo läßt fie fich beffer auftragen. Man hätte demnach, 
dem Gewichte nach, folgende Zufammenfegung: 


gemifcht, geſchmolzen (wo⸗ 
30 Pfd. Kieſelerde bei von circa 23 —248, 
163 „ Borar alfo eirca 39 Pfd. Maſſe 
3 ,, kohlenſaures( erfolgen), gröblich zerrieben 
Bleioxyd und auf die Mühle ge— 
bracht mit: 
39.63 


9 Pfd. 14 Roth Kiefelerde (nämlich DT: Wa 


9,05 Pfund). Ä 
2 Cubikfuß Waſſer; fobald Alles feingemahlen, 
no eben fo viel Thonerde, incl, 55 Magnefia, aljo 
8 Pfund 19 Loth Thon und 
144 „, Magnefia nachgetragen und 
naß vermahlen. Die Maſſe wird hierauf ab- und 
fi) ſetzen gelaſſen und mit dem überſtehenden Wafz 
ſer aufbewahrt. er 





zufammengefchmolzen, und 
2) 50 po. Kiefelerde dem erhaltenen Schmelz» 
„ Dorar, P gutelauf der Mühle zu⸗ 

| gelebt: 


J 


13 Pfd. Kieſelerde, 
13 Thon. 


n 
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zufammengefchmolgen, und 


3) u DD. Kiefelerde diefe Maſſe von eirca 56 
„Borax Pfund zur Mühle beſchickt 
| mit: 
15 ,„ FKiefelerde, 
13 Thon, 
1 ,, Magneſia. 
zufammengefchmolzen, und 
4) 30 pfd. Kiefelerde\ die erhaltene Maſſe von 
30 „ Beldfpath $ circa 72 Pfd. zur Mühle 
25 ,„ DBorar beſchickt mit: 
103 „ Thon, 
6 ,, Feldſpath, 
14 " Magnefia, 
5) n Po. ze zufammengefchmolzen, und 
„  Borar | bie erhaltene Mafje von 
* rar circa 44 Pfd. zur Mühle 
Bleioxyd ) befchieft mit; 
9 ,„ 16 Roth Kiefelerde,- 
8,8 „ Thon, 
2 9 2 m Kreide, 


6) 30 Pfb. 
30 


12 
3 
185 


" 


" 


„ 


„ 


26 ,, Magneſta. 


Siefelerde \ - 
Feldſpath 


kohlenſaur. — ca. 


Natron ) 75 Pfd., und zur Mühle 


foblenfaue. | befchidt mit 


Bleioxyd 
Borar ) 
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64 Pſfd. Feldſpath, 


112 „u on, 

» Magnefia. 

Vorftehende 6 Zufammenfegungen find von Vo— 
gelgefang felbft angewendet und fürgut befunden; 
derfelbe giebt noch andere, auf renommirten Emaillir- 
werfen angewandte an: 


7) 20 Pfv. Kiefelerde 





zuſammengeſchmolzen, und 


: J — dem Schmelzgute auf der 
6 Magnefta | Mühle nachgegeben:: 
2 .. Loth Bitterfalz, 
2 » —n Thon. 

8) 30 Pfo. Kiefelerde . 
10. Borar zufammengefchmolzen, und 


4 " Magnefia mr 

13 ‚, kohlenfaur. zur Mühle beſchickt mit:, 
Natron 

22 ,, DBitterfalz, 

18 Proc. Kiefelerde, 

18 Thon. 


„ 


Tabelle 
der chemiſchen Zufammenfegung fertiger Grundmaſſen nad 








Procenten. 
e 8 ie d — Shon (in: = | — b. 
Borar. a Bleioryb. cluſ. Kies | Magnefia. faure Ma⸗ Kalkerde. 
u felerbe. onefia, 
m N — — Tu — — — 
Q 1 66,01 | 14,59 4,18 14,47 | 0,75 
+ 2 68,62 | 17,27 14,11 
3 68,51 16,72 13,70 1,70 
4 59,66 | 14,61 4,75 19,00 1,43 0,55 
5 | 64,02 | 1540 | - 4,05 | 13,45 1,30 1.78 
| 6 | 56,87 | 8,30 | 11,96 | 2,62 | 19,00 | 0,78 0.47 
j 7 57,55 | 13,65 2,90 5,79 11.29 2,90 
8 16666 | 9,50 ı 1,79 12,90 7,17 | 1,98 




















— 63.49 | 13,5 | 2,67 | 1,36 14,05 3,72 | 0,61 | 0,35 
. | " 


Betrachtet man nun, daß bie Subftanzen unter 
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a) den eigentlihen Grundmaſſenkörper, 

b) dad Flußmittel und 

c) das dedende und zugleich Frittemittel abges _ 
ben, fo findet man, daß firh die chemifche Zuſam— 
menfegung der verfchiedenen Grundmaflen im Wes 
fentlichen ziemlich gleich bleibt, und das Ylußmittel 
quantitativ immer nur ein jehr ©eringes mehr bez 
trägt, als das Dedmitiel, mit Ausnahme Nr. 7 
und 8, für deren Genauigfeit nicht gebürgt wer: 
den fann. 2 

B. Dedmaffe oder Glaſur. — Wie die 
Grundmaffe, fo befteht auch das eigentliche Email, 
die Dedmafje, aus Kiefelerde, als dem eigentlichen 
Maflenförper, und Borar, ald dem Flußmittel; fer 
ner aus Zinnoryd, als dem eigentlichen Deck- oder 
Emailmittel. Bleioryd für einen Theil des Zinn 
oxyds anzumenden, ift nad) fanitätöpolizeilichen Ges 
fegen nicht erlaubt. — Ein Zufat von Salpeter, ans 
ftatt ded Borares, dient zur Entfärbung; fohlenfaus 
res Natron zur Erhöhung des Glanzes der Glafur; 
fohlenfaures Ammoniaf zur Vermeidung des Reißens 
derfelben; Magnefia zu einem beffern, gleichmäßigen 
und haltbaren Auftragen; Bitterfalz zur Haltbarkeit 
der Glaſur. 

Das Verfahren zum Schmelzen der Beftanbdtheile 
zue Slafur ift von dem der Grundmaſſe nicht wes 
fentlich verfchieden. Es muß ein mehrmaliges Um— 
fchmelzen der Schmelzmaffe Statt finden, bis diefelbe 
feine Bläschen mehr zeigt, weil fich letztere fonft nach 
dem Einbrennen auf dem Geſchirre wiederfinden. 

Angabe mehrer bewährt gefundener Dedmaflen: 


1) 37, Pfd. Kiefelerde 
27, ., Borar gemifcht, ges 
30 ,„ Binnoryd ſchmolzen. 
15, kohlenſaur. Natron 





474 


10 Pfd. Salpeter 
7% ſoblenſ. Ammoniat | gemilht, ges 
5 ,, Magnefia ſchmolzen. 
Es entſteht hierbei ein Gewichtsverluſt von circa 
30 Proc., ſo daß etwa 92 Pfund Schmelzguß blei— 
ben. Diefe werden getrodnet, gewogen, flar gepocht 
und folgendermaßen zur Mühle beſchickt: 











92.21 
33, — 6,13 Pfd. = 6Pfd. A Roth Kiefelerde, 
en — 3,66 Pfd.— 3Pfd. 21 Lth. Zinnoryd, 
3 | 
9204 _ 0,68 Pfr. = — Pfd. 214 Loth Fohr 





Ienfaures Natron. 


Das mit diefen Zufägen fein gemahlene Schmelz: 
gut wird noch verfegt mit 


——— — 0 81 Pfd. ⸗— pfd. 26th. 


Magnefia und A bis 6 Stunden lang damit gemah— 
len; die feinfhlämmige Maffe dur ein Haarfieb 
abgelaffen, mit dem Mühlenwaffer einmal abgefocht 
und mit dem darüber ftehenden Waſſer aufbewahrt. 


Zu baudigen Geſchirren wendet man, des bläu- 
lihen Scheins wegen, etwas mehr SKiefelerde = 
——————— an; für den vorliegenden Fall z. B 





Riefelehe. 


2) Für Gegenftände, bei welchen ein Zuſatz von 
Bleioxyd nicht annepIg if, ift folgende Elajur ſehr 
empfehlenswerth: 
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Ah’. gie 


„Borax 

25 „Zinnaſche 

15 ,, kohlenſaur. Deiorvd ” gemengt 
114 ,, Natron u. geſchmol⸗ 
10 ,,  Salpeter zen. 
4 „ Fohlen. Ammoniaf 

5 Magnefia 

1354 Pfd. 

Diefe Zufammenfegung er 1 bis 2 Procent 
weniger Schmelzverluft, als Nr. 1. Das erhaltene 
Schmelzgut wird’ nach denfelben Verhältniffen, wie 
Nr. 1, zur Mühle geſchickt, z. B., wenn 96 u. 
erfolgt — mit 


333 = 6,40 Pfd. SKiefelerde, ıc. 


3) Eine ebenfo zuverläfftge Zufammenfehung ift: 
44 Pfd. Kieſelerde 





274 Binnafı 

n nnaſche 

„Rkohlenſaur. Bleioxyd le 
124 n | „ i Natron | wie Nr, 1 
7, u „ Ammoniaf| und 2. : 
114 „  Salpeter 
64 " Magnefta 

149 Pfd 

4) 40 Pfd. Feldſpath, 
34 ,„ Borax, 


15 ,, Zinnaſche, 
6 ,, Salpeter. 


5) 27 Pfd. Feldſpath, 
0 ,,  sKiefelerde, 


28 orar, 
20 , Zinnaſche, 
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3 Pfd. kohlenſaures Ammoniak, 
„Bitterſalz, 
„Magneſia, 





| „Thon. 
6) AO Pfd. Feldſpath, 
28, Borax, 


8 Zinnaſche, 
10 „ kohlenſaures Natron, 
13 ,, Salpeter. 


D 30 Di. Selhfath, 
„Borar, 
„Zinnaſche, 
7 calcinirter Borax, 
5 „Salpeter, 
5, Magnefia. 
8) ” Pfd. Feldfpath, 
„ Kiefelerde, 
25 „Borax, 
13 ,,  Binnafce, 
12 ,, kohlenſaures Natron, 
14 „ Salpeter. 
9) 30 Pid. Feldipath, 
10 ,,  SKiefelerde, 
35 „Borax, 
20 „ Binnafde, - 
18 kohlenſaures Natron, 
14 ,, Salpeter, 
74. Magneſia, 
5, Thon. 
10) 37% Pfd. Feldſpath, 
157 „RKieeſelerde, 
40 „Borar, 
25 „ Zinnaſche, * 
20 „ kohlenſaures Natron, 
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15 Pfd. Salpeter, 
3 1 Magnefia, 
10 ,, Thon. 
11) 40 Pfd. Feldſpath, 
39 „Borax, 
26 ,, Zinnaſche, 
13 ,, kohlenſaures Natron, 
8 ,„ .Salpeter, 
Ir Magnefia. 


Nr. A— 11 fünnen ohne Mühlenzufab gemahlen 
und zur Anwendung gebracht werden. Unvollfom: 
menheiten der Schmelzmaffe, ih Folge der verfchiede- 
nen Beſchaffenheit der Materialien, laffen fi, je 
nach dem Mangel, dadurch abftellen, daß | 

Bitterfalz, bei mangelhafter Haltbarfeit, 
Magnefia, bei ungleichem laufenden Auftragen, 
Thon, am Beften in. Ammoniakwaſſer aufgeweicht, 
. oder aufgelöf’tes fohlenjaures Ammoniaf, bei’m 

Riffigwerden, | 

Zinnoryd, bei unvolffommener Dedung oder blo— 
Ber Opalifirung, 

kohlenſaures Natron, bei zu geringem Glanze, 

Bitterfalz, bei einem Stich in’s Bläuliche, 

Smalte, oder Manganoryd, bei einem Stich in’s 

Gelbliche, 
zur fertigen Glaſur zugeſetzt werden. Magneſia, 
Thon, Zinnoxyd und kohlenſaures Natron werden 
indeß noch einige Stunden mit der Maſſe gemah⸗ 
len. — Borar läßt ſich nur im calcinirten Zuſtande 
zufeben. 

Bei Anwendung von Glas oder Porcellan für 
einen Theil Kiefelerde: 


12) 25 Pfd. Kiefelerde )gut gemengt, geſchmolzen 
2I  z, Porcelan | und wie Nr. 1 zur Mühle 
25 ,, Borar  Nbefchidt. 


Pu 
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> Pfd. Zinnoryd 





— 


0 ,, FKohlenf. Bleioryd) gut gemengt, ge— 
15 „ Natron En und wie 
1 ,, Ammoniaf Ar. 1 zur Mühle 
11 ,,  Salpeter —* 
6, Magneſia 
13) 20 Pfd. Kieſelerde 
- 20 ,,  ©laspulver 
24 „ Borar 
16 „ Zinnaſche 
3, foblenf. Bleioryd deögleichen. 
10 ,„, Natron 
2 1, . Salpeter 
5 u Magnefia 
14) 20 Pfd. Kiefelerde | 
20 „Glaspulver jcirca 76 Pfd. Schmelz: 
224 „ Borax gut, Daher zur Mühle bes 
20 ,„ Zinnaſche hit mit 168 — 12} 
5 „  DBleioryd Pfd. Kieſelerde, — —— 
5,„ kohlſ. Natron, 67 Pid. calcin. Borax, 
10 „ Salpeter N58 = 35Pfd. Magne: 
5 _ Magnefia fa vermahlen, ıc. 
107% 1073 Hi. 


15) 26 Pfd. Kiefelerde 


n 


147 Pi. 


Glaspulver 
Bora 
Zinnafche 
Salpeter 
Thon 

„ _Magnefia 


16) 18 Pfd. Kiefelerde 


18, 
6 u 


en 
Borar 


circa 113 Pfd. Schmel;- 
gut, daher beſchickt mit: 
= 209. 11 Lth. Kies 
felerde, 998 = 10 Pfd. 54 
Loth calein. Borar, 148 
— 19. 22 Lth. Borfäure, 
gnefia. 
beſchickt mit: 2% des Ges 


wichts Kiefelerde, Ma⸗ 
\ gneſia, ar calein. Natron. 


17) 


18) 


19) 


20) 


1 Pfd. Zinnafche 
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beſchickt mit: 


» Weinftein | 25 des Gewichts Hier 
r „ Salpeter felerde, 
24 0 bon - san m Ma: 
4 , Magnefia gneſia, 
22 Pfd. Kieſelerde \zlgı caalcin 
*— zu ann Natron. 
2» Dorar Tür flache Gefäße, 
22, Binnafcdhe 3.8. Caſſerole, Tie: 
3, kohlenſ. Natron get, Bratpfannen, bes 
105. Salpeter ſonders geeignet. 
I Hr Magpnefia 
20 Dfd. Kiefelerde ca. SOPf. Schmelz: 
20 ,, Glas gut; zur Mühle be: 
26 ,, Borar hit mit: 34 Po, 
20 „ Binnafche Kiefelerde, 34 Po. 
2 1 Fohlenf. Natron /Porcellan, 33 Pfd. 
10 ,, Salpeter calein.Borar, 20Lth. 
9 ,„ Klreide calcin. Natron, 1Pfd. 
I ,„ Magnefia 21 Roth Magnefia. 
25 Pfd. Kiefelerde \ca. 108 Pfd. Schmelz= 
25 „Glas autz zur Müble bes 
321 „ Borar fchicft mit: AL Pf. 
204 „ 3Zinnafche Kiefelerde, Az Pfd. 
23 „ fohlenf. Natron /Porcelan, AL Pfo. 
125 „ Salpeter calein. Borar, T Pfd. 
64 ,„ Kreide caleinirt, Natron, 21 
64 „ Magnefia Pfd. Magnefia. ° 
25 Pfd. Kiefelerde ca. 106 Pfd. Schmelz: 
25.  ,, ©las gut; befchickt mit: 
34 ,„, DBorar 10 Pfd. Kiefelerde, 
25 ,, Zinnoryd 0 ., Porcellan, 
A ,, kohlenſ. Natron 103 Pfd. Borar, 
123 ,„, Salpeter 1Pfd. Ammoniak, 
64 ,„. Kreide | 33 Pid. Magnefia, 


— 


21) 11Pfd. Porcellan 
11 ,„ ®las ca. 48 Pfd. Schmelzgut; 
18 , DBorar beichieft mit: 
12 ,„ Zinnaſche 341. Pfd. Kiefelerde, 
8 ,, Salpeter 3, Magnefia. 
A 1, Magnefia 
22) 9 Pfd. Porcellan | 
103 „ las ca. 39 Pfd. Schmelz: 
131 „Borax gut; beſchickt mit: 308 
9 „ Zinnaſche — 11Pfd. 22Lth. Kie: 
„Salpeter felerde, 103 — 3 Pf. 
13 ,, Foblenf. Am: | 29 8th. Zinnafhe; 435 
woniaf. — 1 Pd. 24 Kuh. Na- 
13 ‚, Bitterfalz tron. 
3 Magnefia 
23) 37, Pfd. Porcellan beſchickt nike 
20: ur malt 34 Pfd. Kiefelerbe, 
20 „ BZinnafde 17: nat 
2 kohlenſ. Natron 2. Zinnafche, 
71 Salpeter 4, fohlenfaur. 
= Non Ammoniaf 
5 u Bitterfalz 5 N 1 
125, Magneſia L agnefia. 
24) 377 Did. Porcelan = \ 
225 „ DBorar 
223 n Zinnaſche ca, 108Pfd. Schmelz: 
2 " — Natronf gut; beſchickt mit: 
ae Bed 134 Pfd. Kiefelerde 
5. „ Ditterfalz 98 ——— 
10 „Klreide 3* Magneſia. 
6 kohlenſaur. Am: 
moniak. 
123 „ Magnefia / 


— 


* 


981 
29'9 
2V6F 
cr6l 
7881 
80 8 
08 11 
89 0 
90 00 
198 
19 0 
980€ 
"akro 
sung 
2 


usanlvgg 'usllowmpag aaBır19J Bundsjuammoing ua@plınap 19q 


79% 


"ana 
8 4 q 


901 
12.7 
167 
861 


din 
samturgg 


q 


gg 
218 
28'8 
86 
0°'F 
rc’6 
iis 
00° 
9707 
ET 
60°% 
Yan 


"mus 
q 


202 
622 
26'8 
1%°01 
iidi 
is9 
is 


839 


989 
648 


"nOA7DIG 
"109 


-q 


96 6 

2681 
81'971 
00'871 


£6 61 


OF'2T 
681% 
Es 8l 
90'772 
8201 
vo 
9081 


Aavaog 


9 


“Tui 


a1 


u 


vu⸗ꝛu 
sBoyG 


B 


u337uU3J901% uj gjivug) 1990 


s117>90 92 








ui | 


ro 98 Ty're dr 
190812 | 6828 | IF 
680 |68’8 | TE’rE | O7 
680 1999 19 1E 16 = 
9E'0 1205 91 Ir | 8.” 
v9'0 |76°9 | 9378 | 2 
G2'0 12807, 8E’6E | 9 
sFo 202 | Ty/cg | G 
29'0 9866 | 6Yy’cE | FT 
— he. 
* — 19785816 & 
el ER 
7913 *7423 o 
| us | ET 
o v oe Pr} 
= 
— 
199] 





Nr, Kiefel- | Thons | Kalkerve, 


erbe, 


13 | 43,22 
14 | 42,92 
15 | 43,88 
16 | 40,86 
17 | 41,17 
18 | 40,51 
19 | 43,03 
20 | 41,00 
21 | 32,08 
22 | 41,42 
23 | 38,36 


24 


erbe, 


9,31 
0,28 
1,58 
1,97 
0,32 
1,75 
2,09 
3,18 
9,62 
7.28 


11,17 
27,02 113,51 
| Die mit a bezeichneten Columnen ald Maffenförper, die ‘mit b bezeichneten alg 


> 60T © W m af 


— 


— 


X-— 


DOW OM 


Mag⸗ 
nen 


7 


a, 


Ditter: 
falz. 


1,22 
1.70 
2.03 


b. 
Borax. 


1,23 
17,42 
21,94 
16,92 
17,12 
17,73. 
17,08. 
20,35 
17,92 
12,30 
8,28 
9,63 


oder Emailmittel angenommen, fo zeigen fich ale 


Fortfeßung der Tabelle, 


— 0. 10.1. 


b. b. 
alein, Kali. 
atron. 

7,84 | 4,36 
3,26 | 6,89 
— 6,78 
0,99 | 8,89 
3,20 | 8,51 
2,48 |*7,73 
2,44 | 810 
2.19 | 6,60 
0,57 | 9,82 
3,46 | 6,07 
3,13 | 2,49 
4,77 | 3,80 


b. 


Ammo⸗ 
niak. 


021. 


0,69 
0,85 | 
1,21 | 


— 


b.+a. 
Blei⸗ 
oxyd. 


2,80 
3,91 











{ \ 
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firenaflüffigere Glafuren : | E 
Nr. 5, 13, 16, 19, 20, 21, 22, 23 und 24, 
leichtflüffigere : 

Me 2, 3, 4, 6, 7, 8,9, 10, 11, 12, 

volldeckende: 

Nr. 1,2, 3,5, 11, 12, 16, 17, 21, 22, 23, 24, 
wohlfeilere: | | 
Nr. A, 6, 13, 1A und 19. 

Verfahren bei’m Auftragen und Ein: 
brennen der Maffen. — Das vortheilhaftefte 
und empfehlenswerthefte Verfahren bei'm Auftragen 
bleibt unftreitig dasjenige, die Grundmaſſe als feine 
Schlempe aufzutragen, einzubrennen, und bierauf die 
Slafur ebenfalls als feine Schlempe aufzutragen und 
aufzuſchmelzen. Die aufzutragende Grundmaffe darf 
durchaus feine Klümper enthalten, und muß eine 
Gonfiftenz von fettem Milchrahm befigen, nachdem 
fie mit lauwarmem Waſſer in dem für fie beftimm: 
ten porcellanenen oder eifernen emaillirten Gefäße 
verdünnt und mittelft eines hölzernen Spateld gut 
unmgerührt worden if. Bon diefer Grundmafle wer: 
den nun ein oder einige Löffel voll in dasauf einem 
befonderen Trodenofen auf circa 500 R. ermwärmte 
Geſchirr gegoffen, die Wände desfelben mittelft einer 
eigens conftruirten Bürfte mit der Maffe gut aus: 
gewifcht, und leßtere alddann bis an den Rand des 
Gefäßes umgefchwenft.e Dann wird das Gejdirr 
plöglich umgekehrt, fo daß der Rand nad unten 
fommt, und fih in horizontaler Richtung befindet; 
während man das Geſchirr auf diefe Weile ſchwe— 
bend hält, und mit einem etwa 4 Pfd. fchweren 
Hämmerden an die Außenwände des Gefäßes Flopit, 
fließt die überflüffige Orundmaffe beraus, welche 
man in ein unterftehendes reines Geſchirr auffängt. 
Erfcheint die Grundmaſſe nun recht gleichmäßig ver- 
theilt, fo wird Diefelbe 4 Zoll vom u. mit ‚einem 
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fteifen Reber, welches einen Einfchnitt hat, rein abge 
wifcht, fo daß die Emaille nicht bis an den Außer: 
fen Rand reicht. Hierauf gelangt das Gefchirr auf 
ein über dem Trockenheerde befindliches Gitter, mit 
dem Rande nah unten gekehrt, zum ganz all: 
‚mähligen Trodnen, und nah $ — % Stunde end: 
lih auf den Trodenheerd, und zwar zuerft auf die 
weniger heißen, dann allmählig weiter vor bis auf 
die heißeften Stellen. Das Trodnen nimmt circa 1 
Stunde in Anfprud. 

Der Muffelofen ift von zweierlei Art, näm— 
lich derjenige, worin die Maflen zubereitet und ges 
ſchmolzen werden und derjenige, worin die Emaille 
auf die Gefhirre und Geräthe eingebrannt oder an 
gefhmolzen wird. - 

A. Der Muffelofen zum Zubereiten 
und Schmelzen der Maffe (Taf. XIII, Fip. 
262 — 267) ift Eleiner conftruirt und wird feuerfe: 
fter gemacht, indem er zur Schmelzung der Glaſur in 
ftarfe Hitze gefegt werden muß. Aus der beiliegen: 


den Zeichnung, welche diefe Defen vorftelt und die 


genauere Bezeichnung der einzelnen Theile enthält, 
- wird jeder Sachverftändige fich belehren fünnen. — 

Es wird hier nur noch bemerkt, daß die Muffel von 
reinem feuerhaltigen Thon fein muß, daß die Feue— 





rung um die Muffel am Zwedmäßigften mit Coals 
gerchieht, daß jedoch auch andere Feuermaterialien, 


vorzüglich harte Holzkohlen, dazu Dienfte leiften. Es 
wird ferner bemerft, daß diefer Muffelofen, wenn 
man gerade will, aud ganz entbehrt werden Tann, 


indem in einem gewöhnlichen Windofen die Grund: 


maſſe und Glaſur zwar eben fo gut geichmolzen wer: 


ben fann, jedoch dabei die Hitze nie fo abgemeſſen 


und Unreinlichfeit abgehalten werden kann. 
B. Der Muffelofen zum Einbrennen 
oder Aufſchmelzen der Emaille (Taf. XIII, 
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Fig. 268 — 273) ift ebenfalls in feiner Gonftruction - 
aus der beiliegenden Zeichnung erfichtlich und ift nur 
zu bemerfen, daß die Muffel von Gußeifen am Zweck— 
mäßigften ift, daß zur Erwärmung berfelben am Be— 
ſten Steinfohlenflamme angewendet wird, : daß aber 
auch Holz, Torf, oder Holzfohlen Hierzu bei einer 
angemefjenen Veränderung des Roſtes und Raums 
um die Muffel zu verwenden find. Obgleich diefer 
Dfen nicht zu flarfe Hibe erleidet, fo ift es dennody 
ſehr zwedmäßig, ihn von guten feuerhaltigen Ziegeln 
zu bauen. Auch bei diefem Dfen Fönnen zweckdien— 
lihe Veränderungen in den Dimenfionen vorgenom- 
men werden, je nachdem es die Größe und Geftalt 
ber zu emaillirenden Stüde erheifcht. 





Erklärungen der Zeihnungen auf Tafel 
XIII, Sig. 262 — 267. - 


a Dfengemäuer von feuerfeften Ziegeln oder Stei— 
nen; b Säge oder Unterfäge für die Muffel von 
benfelben; c die Muffel von feuerfeftem Thon; d 
deuerungsraum für Coaks oder harte Holzfohlen; e 
der Roft von Guß- oder Schmiedeeifen; f der Afchen» 
fall; g Züge zum Abzug des Rauchs und der er- 
wärmten Luft; h Züge zum Zufammenfchnüren der 
Kohlen und Vermehrung des Zugs; i dergl. neben 
der Muffel; k Einbeigöffnung zum Berfchließen mit 
einer ftarfen Blechthür; | Einfagöffnung zur Muffel - 
mit dergl.; m ftarfe Eifenblehthür vor der Muffel 
und Aſchenöffnung; n Borderplatte zum Schuß der 
Mauer; o Anfer und Schließen; p Thondedel zum 
Sperren und Reguliren der Abzugsöffnungen. 


a Dfengemäner von feuerfeften Ziegeln ober. 
Steinen; b Unterlagen für die Muffel von Schmies 


- 
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beeifen, 3 Zoll ſtark; c Muffel von Gußeifen, 3 bis 
1 300 did; d Feuerungsraum für Steinfohlen oder 
Holz; e Roft von Guß- oder Schmiedeeifen; f 
Aſchenfall; g Rauchabzüge; h Einfegthär zur Muf— 
fel; i blecherne Thür; k desgl. zur Einheitzung 1 
eine dergl. zum Afchenfall; m Thondedel zur Regu⸗ 
lirung und Sperrung des Zugs. 


Die mit Steinfohlen, Braunfohlen, Holz, Torf 
oder Gafen geheizte Muffel befindet fich zu dem Ende 
im rothglühenden Zuftande, bevor das Geſchirr ein: 
gefeßt wird. Das Einfegen findet zuerft vorn an 
der Thür, wo die gerinafte Hitze herrfcht, Statt. 
Man rüdt das Geſchirr allmählig weiter nach hin— 
ten, wo es öfters gedreht und auf den Rand geftellt 
wird, nimmt es nah 15 — 20 Minuten wieder 
heraus und läßt es erfalten. Wenn die Grundmaffe 
bei'm Wifchen mit dem Finger nicht im Geringften 
mehr abfärbt, fo ift das Kinbrennen gut ausge- 
führt worden. 

Bevor nun das Auftragen der Glaſur Statt 
findet, werden die Gegenttände von der durch das 
Glühen in der Muffel entftandenen geringen Oxyd⸗ 
haut Außerlich,befreit, durch Abreiben, Abbürften oder 
dergleichen, damit durch das Abfallen oder Abftäuben 
derfelben die in dem darunter ftehenden Gefäße be⸗ 
findliche Dedmaffe nicht verunreinigt werde. 


- Daß Auftragen der Ölafur und die Behand: 
lung der ©egenftände vor und nach demfelben if, 
wie beider Grundmaſſe angegeben. 

Das Einbrennen oder Auffchmelzen der 
felben erfordert indeß wegen der größeren Leichtflüſ⸗ 
figfeit größere BVorficht, die Temperatur der Muffel 
darf nur bis zur Rothglühhitze gefteigert, und das 
Geſchirr muß öfters gedreht werden, Damit die Hige 
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auf irgend- eine Stelle nicht vorherrfchend fei, und 
dort Blaſen ziehe. 

Das Drehen der Gegenftände in der Muffel 
und die Beobachtungen des fortichreitenden Vorgangs 
in derfelben, geſchieht durch verhältnißmäßige ver: 
fchließbare Deffnungen in der Ofenthür, um jeden 
Zutritt von Falter Luft zu vermeiden, 

Schwärzen der emaillirten Gegen: 
fände, — Das Schwärzen erfolgt bald darauf, fo= 
bald Ddiefelben aus der Muffel gefommen, und noch 
ziemlich heiß find, am beften mittelft Steinfohlentheer, 
der fich unter diefen Umftänden gewiffermaßen ein— 
brennt, und fo den Gegenftänden einen dauerhaften, 
gegen Roft fhügenden und gefälligen ſchwarzen Ue— 
berzug verleiht. 

Allgemeine Bemerkungen über Emails 
lirfoften. — Nachſtehende Aufftellung fann aller: 
dings nur als ungefähres Anhalten dienen, indem 
fie ſich ohne weitere Erläuterung an verfchiedenen 
Orten verſchieden geftalten muß. 

Mittlere Preife für: 
1 Etr. Suarz, roh, ausgefhlagen — Thlr. 10 Nor. 
nn feingemablen . 1 15 


‚„‚ teiner Kiefelfand . _ s 6 # 
5; “ feingemahlen J 6. 
— roher Feuerſtein 10 „ 


" feingemahlen 7 10 un 
" geſchiedener, roher Feldſpath — „ 12 „ 


feingemahlen u i 1,9% 
‚, las: und Porzellanfcherben — , I u 


| feingemahfen ee Tr 
„  feingefchlämter Thon ee Be 
geftoßener u. gefiebterBorar 32 , — u 
„kaͤufliches Zinnoryd . Wo — 


— 2 — 
—32 
⸗ 


— — — 
— 
— 


488 


1 Ctr. feines Blodzinn . . 30 Mu. — 5 
1 ; felbMfabricrt reines Zinnoryd 58 „, 
1 ,, dergl. mit 19 Dleizufad AO „ 
1 ,, kohlenſaures DBleioryd > ck. 7) 
3 5 Natron . . 21, 
1 gereinigter Salpeter . 10, 
1 
1 
1 
1 
1 





‚, Fohlenfaures Ammoniaf . 32 „ 
n n h Magnefia [) 13 n 
, Kreide . ; N — 6 
„Bitterſalz . ———— 
„Weinſtein 1 
Mit Zugrunbelegung dieſer Dreie, fofte 
1 Ctr. Grundmafle circa 15 en 
1 ,, Glaſur m | 
im Kane aber getrodnetem Zuftande zu ftehen. 
Mit 1 Ctr. Grundmaſſe laffen fih circa 3000 
D.:%., mit 1 Ctr. Slafur circa 1200 Q.⸗F. Fläche 
überzieben. 

Nimmt man von den Fleinften bis zu den größ: 
ten Kochgefchirren durchfchnittlih 14 QA.⸗F. zu gruns 
dirende und emallirende Fläche an, fo erfordern 
1000 Stüd diverfe Kochgefchirre er run 

— Ctr. 46 Pfd. Grundmaffe und 
1 Ctr. .5 Pfd. Slafur. 

- Mit Zugrundelegung diefer Berechnungen und 
auf fonftige Erfahrungen geftügt, ftellen ſich die 
Emaillirkoften für 1000 St. diverfe Knigge 


—— 


— ⸗ 
++ 


Thlr. Ser. Pf. 
— Ctr. 46 Pfd. Grundmafle 

a Er. 15 Ihe. = 6 8 2 

— Ctr. 5Pfd. Slafur a Eir. 
| 33 She. = A 15 — 

— Eir. 18 Pfd. rauchende 
Schwefelfäue a3 Ser. = 1 24 — 
12 „is biv. Dürfen à 4 Sger. = 1 18 — 
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| Thlr. Sgr. Pf. 
21 Tonn. Steinkohlen z. Ein- | 
brennen und 1 er. 


a 15 © = 10 15 — 
24 Pfund Steintohlentheer 

a1 Sgr. = — 24 — 

31000 ©t. Gefhirre zu * 
E zen und zu ſcheuern 1 17 5 
3 (1000 St. dergl. aufzutragen 2 20 — 
sJ1000 St. = einzubrennen 65 2 — 
a Muffeln Platten u. f. w. 7 DD — 
in'sgemeine Löhne u. re 5 — — 
78 267 


— auf 1 Geſchirr durch fehmitlich 
Sgr. 4 Pf. Emaillirkoſten. 


Zweiter Abfchnitt. 
Bon der Meffinggießerei (Gelb- und Roth: 
| gießerei) *). 





Allgemeine Bemerkungen. 


Nächft dem Gußeifen wird fein Metall fo allge: 
mein, als Meffing, zu gegoflenen Gegenftänden an: 
gewendet. Die BVerfahrungsarten, welche bierbet 
vorfommen, müffen um fo ausführlicher befchrieben 
werden, als diefelben aud bei dem Gießen anderer 
Metalle und Metallmiſchungen (Argentan, Bronze, 
Silber) regelmäßig in Ausführung fommen. Das 
Gießen des eigentlichen (gelben) Meffings und die 
Herftelung der dazu nöthigen Formen macht den Ge— 








*) Hauptfählih nah Karm arſch's Art. Meſſinggieße⸗ 
rei in Prechtl’s Encyclopädie, Bd. IX. ©. 587 2.5 es ift 
dieß eine der vielen Eaffiihen Arbeiten jenes ausgezeichneten 
Technikers. Was wir außerdem über Meffinggieperei biſitzen, 
bat keinem practifchen Werth, 
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genftand der Gelbgießerei aus; bie Rothgie— 
Berei, deren Material das rothe Meffing (Tombad) 
ift, weicht im Uebrigen durchaus nicht von jener ab. 
Für Beide beftehen die Formen entweder aus Sand 
oder vielmehr aus Maſſe, oder aus Lehm. Der Sand 
ift in der Negel flark thonhaltig (fett) und die Das 
raus verfertigten Formen werden vor dem Guſſe 
fharf ausgetrodnet. In -magerm Sande, welcher 
bei'm Gießen feucht fein muß, wird nur felten und 
von einzelnen Arbeitern gegoffen. Lebmformen wer⸗ 
den jederzeit vermieden, wenn dieß irgend möglich if, 
da deren Anfertigung ſehr zeitraubend und dadurd) 
Eoftfpielig iſ. Man gießt daher wenig in Lehm 
und faft nur dann, wenn bei aroßen ©egenftänden, 
die bloß einmal abgegoffen werden follen, die An— 
Schaffung eines Modells, welches, wie wir fahen, 
zum Sandguß unerläßlichy ift, fich nicht verlohnen 
würde. Bei der ungemeinen Ausdehnung, welde 
die Eifengießerei in der neuern Zeit gewonnen hat, 
fommen große Gußſtücke von Meffing felten vor, 
weil man meift mit dem nämlichen guten Erfolg und 
immer mit bedeutender SKoftenerfparung Eifenguß 
ftatt derfelben anwenden fann. Obgleich nun ganz 
aus Lehm angefertigte Formen nur eine fehr bes 
fchränfte Anwendung finden, fo giebt ed dagegen 
ſehr zahlreiche Bälle, in welchen einzelne Theile der 
Sandformen aus gebranntem Lehm beftehen, befon- 
ders die Kerne bei hohlen Stüden, weldye, wie wir 
ſchon bei'm Eifenguffe fahen, um ſich felbft zu tras 
gen und dem Drud des Metall gehörig zu wider 
fiehen, einer größern Feftigfeit bedürfen, ald ber 
Sand gewährt, wenn legterer in dünnen freiliegen- 
den Maffen angewendet wird. Jedoch laſſen fi in 
ſehr vielen Fällen die Kerne auch aus Mafle in Kern; 
fäften anfertigen. | 


492 


Die Behandlung des Gegenſtandes zerfaͤllt in 
drei Haupttheile: das Schmelzen des Meſſings, die 
Jubereitung der Formen, das Gießen felbft. 


Erftes Eapitel. 
Schmelzen des Meffings. 


Die Gelbgieber fehmelzen entweder altes Meffing 
und Meffingabfälle ein‘, oder bedienen fi des von 
den Meffinghütten gelieferten Stüdmeffingg, oder 
fegen auch wohl ihr Metall felbft aus Kupfer und 
Zinf zufammen. Letzteres follte jedesmal der Fall 
fein, wenn es für den Zwed der Gußwaare von 
Wichtigkeit ift, das Mifchungsverhältniß der Be— 
Randtheile genau zu fennen. Man fchmelzt dann 
zuetft das Kupfer, ſetzt furz vor dem Ausgießen das 
erhigte oder in einem eifernen Löffel gefchmolzene 
Zink portionenweife zu und rührt gut um. Zu Mef: 
fing beträgt die Menge des Zinfs 16 Loth, zu Toms 
bad A bis 6 Loth auf 1 Pfd. Kupfer. Zu Guß: 
waaren, welche abgedreht werden follen, fett man 
dem Gemifh ein Wenig Blei (auf 5 Pfd. 1 Loth) 
zu; befonders ift Diefer Zuſatz bei Tomback nöthig, 
weil diefes zäh ift und ſich an Die Drebwerfzeuge 
hängt, welche üble, das Weindrehen erfchwerende 
Eigenfchaft durch einen kleinen Bleigehalt verfchwin: 
det. (Uebrigens redete ich von der Meffingbereitung 
weitläuftiger in meiner practifchen Metallurgie, IL 
106 ıc., Bd. 81 des Schauplatzes.) 

Der Schmelzofen ift auf Taf. XIV Bin. 274 
im Aufriſſe von vorn, Big. 275 im ſenkrechten Durch: 
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fehnitt, Fig. 276 im: horizontalen Durchſchnitt vor—⸗ 
geftellt. Er beftcht aus einem vieredigen gemauerten 
Heerd a, in welchem füh die Schmeljgrube b mit 
dem eifernen Roft und dem unter leßterm gelegenen 
Alchenfall c befindet. Die Thür d des Afchenfalls 
fann durch einen Schieber mehr oder weniger ver: 
fchloffen werden, wie die Regulirtung des Luftzugs 
e8 erfordert. Der Raum über dem Heerd iſt durd) 
vier Mauern eingefchloffen, welche ſich in e dachför— 
mig gegen einander neigen und fih an den Schorn⸗ 
ftein f anfchließen. Die vordere Mauer enthält eine 
große eiferne Thür g, mittelft welder man in das 
Innere gelangt; der Kleine runde Schieber h dient 
gelegentlich mit zur Regulirung des Luftzugs. Der 
breite Raum, welcdyer auf dem Heerde ringe um den 
Schmelzraum b gelaffen ift, wird zum Hinftellen der 
zu trodnenden Formen benugt. Als Brennmaterial 
nebrauht man Holzfohlen oder ein Gemenge von 
Coaks und Torf. Die zum Schmelzen angewendeten 
Ziegel find die befannten fchwarzen (Ipſer oder Paf- 
-fauer). Ein folher pflegt bei Coaksfeuerung 6 bis 
höchſtens 8, bei Holzkohlen wohl 10 Schmelzungen 
auszuhalten, Er wird unmittelbar auf den KRoft 
geitellt (nur wenn er Hein ift, auf einen Unterfaß); 
. dann mit Brennmaterial ganz umgeben und bebedt, 
Wendet man Coaks an, fo füllt man damit den Ofen 
bis an den Tiegelrand und bringt darüber eine Lage 
Torf. Iſt eine foldhe Füllung bis auf den Ziegel 
niedergebrannt, fo wirft man wieder Coaks und 
obenauf Torf nach und wiederholt dieles fo oft, als 
nötbig. Die Schmelzung in einem Ziegel, der 25 
bis 30 Pfd. Meifing enthält, fann, wenn der Ofen 
fhon heiß ift, in 1 bis 13 Stunden beendigt fein, 
dauert aber gewöhnlich länger, weil man wegen ber 
zum gleichzeitigen Trocknen der Formen nöthigen Zeit 
feine Eile anwendet, Es ift fein Zweifel, daß⸗ 
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biefem Verfahren Brennmaterial verfchwendet wird, 
und daher ift es für größere Gießereien zwedmäßig, 
zum Trocknen der Formen wenioftens theilmeid eine 
befondere Feuerung anzuwenden und das Schmelzen 
zu befchleunigen, 





— 


Zweites Capitel. 
Das Formen. 


Die Verfertigung der Formen für den 
Meffingguß zerfällt in die Sand- oder Maſſe- und 
Lehmförmerei. Die nachfolgende Erörterung wird 
ſich am Ausführlichſten über die erſtere verbreiten, da 
fie, wie ſchon erwähnt, bei Weitem die gewöhnlis _ 


there ift. 


1. Sand: oder Maſſeförmerei. 


Die Tauglichkeit des Sandes zu Gießformen , 
beruht auf einem gewiflen Thongehalte desfelben, 
welchen er entweder fchon von Natur befigt, oder der 
ihm fünftlich gegeben wird. Keiner Kiefelfand nimmt 
weder hinreichend feine Eindrüde an, noch befigt er 
den erforderlichen Zufammenhang und dieſe beiden 
Eigenſchaften find es doch wefentlih, welche den 
Sand als Formfand brauchbar machen. Die zu dies 
fem Zwed anwendbaren Sandgattungen find von der 
feinften Art und haben mehr oder weniger eine lehms 
gelbe Farbe; etwas befeuchtet, Eleben fie durch einen 
geringen Drud leicht in Klumpen zufammen und 
nehmen zarte Eindrüde volfommen und mit Leichtig⸗ 
keit an; bei'm Trocknen ſchwinden fie (verkleinern fie 


» 
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2% \ : = 
ſich) wenig und erhalten nicht leicht Riſſe. Diefe 
Eigenfchaften find die Folge eines weder zu gerin- 
gen, noch zu großen Thongehalts. Man erfennt die 


rechte Befchaffenheit des Formfandes durch ein fehr | 


einfaches practifches Mittel, indem man nämlich etwas 
davon ſchwach befeuchtet, im der hohlen Hand zu 
einem Klumpen zufammendrüdt, wobei diefer alle 
Spuren von den fleinen Falthen der Haut wohl 
ausgedrückt zeigen muß, ohne fich fehlüpfrig anzufüh— 
len und ihn dann einen Fuß hoch wirft und mit der 
Handfläche auffängt, wobei er nicht abbrödeln oder 
zerbrechen darf. Sand, welcher zur fett ift (zu viel 
Thon enthält), nimmt durch das Befeudhten und Zu: 
fanımenpreffen eine glatte, ſchlüpfrige Oberflädhe an; 
zu magerer (zu wenig thonhaltiger) bindet nicht ges 
nug, d. h. brödelt leicht aus einander. | 

Die Zubereitung des Formfandes befteht im Zer- 
ftoßen der etwa darin vorhandenen Klumpen; im, 
Durchſieben, um Steinen, Wurzeln und überhaupt 
fremdartige grobe Theile zu entfernen; endlich im An⸗ 
machen, d. h. Befeuchten und Durdarbeiten mit 
einer Slüffigfeit, wodurch die nöthige Bildfamfeit 
hervorgebracht wird. - Der Gelb: oder Rothgießer 
muß es verftehen, den mangelhaften Eigenfchaften 
des Sandes durch verfchiedene Zuſätze abzuhelfen, 
wenn diefes nöthig ift, weil man nicht überall’ einen 
ihon im rohen Zuftand völlig tauglichen Formfand 
finde. Sand, welcher den gerade gehörigen Grad 
von Fettigfeit befigt, macht man, ohne andern Zu: 
ſatz, bloß mit Waffer an, welches nicht in größerer 
Menge angewendet werden darf, als nöthig ift, um 
ihn fühlbar feucht, aber nicht eigentlich naß zu mas 
hen. Sehr fetten Sand vermengt man trodfen mit 
(ein Viertel bis ein Drittel des Maßes) feinem 
Holzkohlenftaub, welcher den Nugen gewährt, daß 
die Formen ſchlechtere Wärmeleiter werden und das 


‘ 
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eingegoffene Meffing nicht zu ſchnell abfühlen. Wes 
niger fetter Sand verträgt einen foldhen Zufag nicht, 
felbft wenn man flatt der Holzkohle den theurern 
Kienruß anwendet, welcher durch feine natürliche 
Beinheit, Loderheit und Fettigfeit weniger bie Binde: 
kraft beeinträchtigt. Vielmehr ſucht man ſolchem 
Sand, dem es einigermaßen an eigenthümlicher Bin: 
dekraft fehlt, durch Elebrige Beimifchungen zu Hülfe 
zu fommen. Man feht ibm, 3. B., vor dem Ans 
‚machen mitWaffer etwas Roggenmehl zu oder ninımt 
zum Anmachen ftatt Wafjer eine Miſchung von Wafler 
und Syrup, auch wohl fehlechtes Bier, Bierhefe oder 
Eifigbefe (welche leßtere jedoch weniger gut bindet, 
als Bierhefe). Es ergiebt fi von felbft, daß man 
einem Sande, der dur Kohlenftaub zu merklich an 
Bindekraft verliert, in einem gewiffen Grade diefe 
Eigenschaft durch die genannten Mittel wieder ertheis 
Ien fann. Schon einmal gebraudter Sand kann nur 
in Vermengung mit frijchem wieder angewendet wer: 
den, weil er fi bei'm Gießen durch die Hitze des 
Meſſings theilweife gebrannt und an Bindefraft ver: 
loren bat. 

In den feltenen Bällen, wo man ganz magern 
Sand (der oft nichtd weiter als feiner, ganz thon- 
leerer SKiefelfand if) zum Formen anwendet, muß 
man bdiefen zuerft fcharf in der Wärme austrodnen, 
dann mit Lehmwafler befprengen und durcharbeiten, 
die daraus gemachten Formen aber vor dem Guſſe 
nicht trocknen. Der Bortheil, welcher hier durch die 
Erſparung des Trocknens entfteht, ift jedoch in der 
Tegel nicht groß genug, um den doch immer bemerk— 
lihen Mangel einer bedeutenden Bindefraft und die 
Bequemlichfeit bei'm Gießen zu überwiegen. Letztere 
geht daraus hervor, daß die aus der Feuchtigfeit der 
Torm erzeugten Dämpfe ſich der vollfommenen Aus: 
fülung des hohlen Raums durch das flüffige Metall 
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entgegenfeben, wenn die Zuführungscanäle zahlreich 
verzweigt find. Man ift deßhalb beim Gießen in 
feuchtem Sande genöthigt, faft für jedes einzelne 
Gußſtück eine ganz abgefonderte Gußrinne anzulegen 
und fann demnah nur wenige Stüde zugleich in 
einer Form gießen. 
Immer muß der Sand, welder Art er aud 
fein mag, bei'm Formen in ein Behältniß einge: 
ihloffen werden, weil er ſich ohne ein folhes nicht 
handhaben ließe, ohne den Zufammenhang zu verlies 
ven. Diefe Behältniffe find die Flaſchen, Form: 
flafhen, Gießflaſchen, welde gewöhnlich Aug 
zwei, felten aus drei auf einander gefegten Rahmen 
von Gußeifen oder Qußmeffing beftehen und von den 
bei’'m Eifenguß angewendeten mehr oder weniger 
serfhieden find. Hölzerne Slafchen find wenig im 
Gebrauch, weil fie — obfchon fehr wohlfeil — doch 
ſchnell zu Grunde gehen und daher durch die oft 
nöthige Erneuerung wiederholte Koften verurfachen. 
Fig. 340, Taf. XVI, ftellt eine große zweithei- 
lige, außeiferne Flaſche im Grundriffe vor; Fig. 332, 
Zaf. XV, ift ein Aufriß derfelben von jener ſchma— 
len Seite, an welcher fich die Löcher zum Eingießen 
ded Meffings befinden; Fig. 341 ein ſenkrechter 
Durchſchnitt durch die Mitte, parallel jur langen 
Seite. A bezeichnet das Obertheil, B das Unter: 
theil, welche beide von Geftalt einander völlig gleich 
find. Jeder derſelben befteht nämlich aus einem 
länglich vieredigen Rahmen, welcher innen rings— 
herum mit zwei Ninnen oder Furchen a, a (damit 
der Sand fich beſſer halte) ausgehöhlt und äußerlich 
an drei Seiten durch Rippen verftärft iſt. An leg: 
tern fißen die Debre b, c, welche das richtige Auf 
einanderpaffen beider Theile erleichtern und nad) d 
Jufammenfegen deren Verfchiebung verhindern, 
find zu diefem Behufe in die Dehre c des Unte 
Shauplag 103, Bd, 2, Aufl. 32 
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les meffingene Stifte e eingefchraubt, weldye in bie 
glatten Köcher der obern Oehre b eintreten. An ber 
vierten Seite der Flaſche befinden fih drei Gußlö— 
cher f und zwifchen denfelben zwei ſchmale ſenkrechte 
Berftärfungsrippen d, d. Die Löcher werden (wie 
man aus Fig. 332 und 333 erfehen fann) durch das 
paarweife Zufammentreffen halbfreisförmiger Aus: 
ſchnitte des Ober- und Untertheils gebildet. 

Nach der Verſchiedenheit der einzuformenden Ge⸗ 
genſtaͤnde müſſen in einer Gießerei größere und klei— 
nere, höhere und niedrigere Flaſchen vorhanden fein, 
Die dabei vorfommenden Abweichungen, welche aud) 
zum Theil die Geftalt und die Art der Zufammens 
fegung betreffen, ergeben fih aus den folgenden Fi: 
guren 342 u. f. f. Big. 342 zeigt den Grundriß 
einer meffingenen Flaſche mit zwei Gußlöchern, Fig. 
343 deren Aufriß von der Seite dieſer Löcher, Fig. 
344 einen Querdurdfchnitt. Die Wände find ins 
wendig nur einfach ausgehöhlt und von außen — 
damit das- Ganze nicht zu ſchwer werde — entſpre— 
hend abgerundet oder gewölbt. Die Oehre b und 
die darein pafjenden Stifte e find von Eifen, erftere 
in das Obertheil, legtere in das Untertheil mit Za— 
pfen eingefchraubt und von innen ber vernietet. Je—⸗ 
des Gußlody f bildet einen kurzen Trichter, wodurd 
dem Verfchütten bei'm Gingießen des Meſſings fiches 
rer vorgebeugt wird. Man füttert diefe Trichter mit 
einer dünnen Sanddede aus, oder beftreicht diefelben 
mit Lehm, um fie vor unmittelbarer Berührung mit 
dem geichmolzenen Metall zu ſchützen. 

Eine kleine meffingene Flafhe mit nur einem 
Gußloch f ift Fig. 345 im Grundriß, ig. 346 im 
Aufriß, Fig. 347 im Durchſchnitt abgebildet. Sie 
ift innerlih, wie die vorige, einfach ausgehöblt, 
außen aber flach; die Stifte oder Hafen e und die 
-Dehre b find mittelft Schraubenmuttern x befeftigt. 


mn, 
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Fig. 348 ift der Grundriß, Fig. 333 der Auf: 
riß, Big. 334 der Durchſchnitt einer dreitheiligen 
meffingenen Formflafhe, welche in der Befchaffen: 
heit ihrer Theile mit der vorigen übereinftimmt. 





Das Obertheil C enthält drei Dehre a, das Unter: - 


theil A drei Hafen de, das Mittelſtück B drei 
ähnliche Hafen b c, deren Zapfen ce in die Dehre 
a paflen, während eine Aushöhlung in ihrem diden 
Theile b über die Zapfen e greift. Hiernach kann 
man, wenn es nöthig ift, auch das Obertheil C un: 
mittelbar auf das Untertheil A fegen und B weg: 
laffen. Die Stellung der zwei Gußlöcher f, g er 
giebt fi) aus Fig. 333 und 334 deutlich genug; h, 
h, b, h find vier Fleinere Löcher, welche dazu dienen 
fönnen, um von ihnen aus Windpfeifen nad 
der Höhlung der Form hin im Sand anzulegen, 
wenn ed nöthig wird, der Luft bei'm Gießen 
einen bejondern Ausweg zu eröffnen. — Obwohl 
zweitheilige Bormflafchen fonft in allen Fällen hin— 
reichend find und daher auch in der Regel nur diefe 
gebraucht werden, fo werden fih Doch weiter unten 
Beifpiele von der nüglichen Anwendung einer drei: 
theiligen Flaſche darftellen. 

Zu jeder Formflafche find, um das Einformen 


zu verrichten, zwei Formbreter nöthig, mit wel— 


hen auch bei'm Guß die fonft offen liegenden äußern 


4‘ 


Blächen der Sandform bededt werden, damit man 


das Ganze ohne Beichädigung handhaben könne. 
Diefe Breter bilden alfo gleichfam bewegliche Böden 
zu der Flaſche. Man madıt fie oft aus Tannenholz; 
Lindenholz ift aber vorzuziehen, weil es fich weniger 
ald jenes wirft. Jedes Formbret muß in Länge 
und Breite etwas größer fein, als die Flafche, zu 
der ed gehört und ift auf der einen Seite recht gerade 


und glatt abgehobelt, auf der andern dagegen mit „ 
zwei auf den Grath eingejchobenen — ver⸗ 
*. 


Ar 
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feben, welche nicht nur das Werfen erfchweren, ſon⸗ 
dern auch bewirfen, daß ein auf den Arbeitstifch 
(die Formbanf) gelegted Bret die Tifchfläche nicht 
berührt, folglich mit den Fingern am Rand unter: 
gefaßt und bequem aufgehoben werden Fan. 

Um einen Gegenftand, der in Sand gegoflen 
werden fol, zu formen, wird wie fchon im vorigen Abs 
fehnitte bei’'m Eifenguß bemerft wurde, jederzeit ein 
Modell erfordert, d. h. ein Körper, welcher (wes 
nigftens äußerlich) die Geſtalt und (mit Berüdfigti- 
gung des in der Einleitung betrachteten Schwin— 
dens) auch die Größe des zu erzeugenden Gußftüds 
beſitzt. Das Modell kann aus jedem Stoff beftehen, 
der hart und feft genug ift, um feine Befchädigung 
zu erleiden, wenn er in den Sand eingedrüdt, oder 
leßterer um ihn herum zufammengepreßt. wird. Für 
Die regelmäßige Anwendung aber bedient man fid 
meift der hölzernen und der aus bleihaltigem Zinn 
verfertigten Modelle. rftere werden nach Ilmftän: 
den vom Tiſchler, Drechsler oder Bildhauer verfer: 
tigt und zwedmäßig (um von der Feuchtigfeit nicht 
zu leiden) mit einer Auflöfung von Schellack in 
Weingeiſt gefirnißt. Zinnmodelle gießt fich der 

Gelbgießer felbft nach einem hölzernen oder andern 
Original. Am dauerhafteften, aber freilih am theu— 
erftien (daher nur für Keine ®egenftände gebräuchlich), 

find meffingene Modelle. Diefe, wie die zinnernen, 

müflen nach dem Guſſe gehörig ausgefeilt, abgedreht 

oder nachgravirt werden, damit fie in allen Theilen 

bie größte Schärfe und Reinheit befigen, ohne mel: 

che natürlich diefe Eigenschaften noch viel'weniger von 

den Abgüffen erwartet werden können. Modelle 

aus Eifen, Blei, Gyps (mit Leinölfirniß getränft), 

Wachs ꝛc. fommen nur in einzelnen befondern Fällen 

RXR Manche Modelle müſſen aus zwei oder meh: 
Theilen beftehen, die man bei'm Einformen und 
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MWiederausheben nad Erforderniß zerlegen und zus 
fammenfegen kann. J 

Das Verfahren bei'm Einformen der Modelle 
in Sand beruht im Allgemeinen auf ſehr einfachen 
Grundſäaͤtzen, die, obgleich fie ſchon im vorigen Ab— 
fchnitt entwicelt worden find, dennoch hier nochmals 
furz wiederholt werden follen. Man legt dad Mo— 
bel, wenn feine Geftalt hierzu geeignet ift, platt 
und unbeweglih auf ein Formbret, feßt das eine 
Theil der Flaſche darüber und füllt dasfelbe mit 
feuchtem Sand an, fehrt e8 hierauf um, fo daß das 
Modell nun oben in der Sandfläche verfenft erfcheint, 
beftäubt legtere mit Kohlenpulver, ſetzt Das zweite 
Theil der Flaſche aufund füllt auch diefes mit Sand. 
Iſt das Modell von runder, überhaupt von folder 
Geftalt, daß es nicht platt auf einer ebenen Fläche 
liegen fann, fo füllt man das Untertheil der Flaſche 
mit Sand, legt das Modell darauf (wobet e8 nad 
-Umftänden mehr oder weniger eingefenft wird) und 
verfährt mit dem Obertheile wie vorher. Das Be— 
fireuen mit Kohlenftaub (den man in einen Beutel 
von Lofer Leinwand eingefüllt hat und durch dieſen 
gleihfam auffiebt) hat den Zweck, das Zufammen: 
hängen der beiden Sandmaffen, die in den zwei 
Theilen der Flaſche enthalten find, zu verhindern 
und muß alfo überhaupt dort vergenommen werden, 
wo Sand auf Sand fommt und feine Bereinigung 
Statt finden fol. Bon den Modellen aber muß 
jedesmal der darauf gefallene Kohlenftaub. wieder 
weggeblafen werden, weil derfelbe die feinen Vertie— 
fungen ausfüllen und dem nachher aufgetragenen 
Sand unzugänglich machen würde. Der Sand wird 
zuerft mit den Händen forgfältig und feft eingedrüdt, ‘ 
die Flaſche damit übervoll gemacht, die Füllung durch 
Hin» und Herrollen einer ſchweren Kanonenkugel flarf 
zufammengepreßt, endlich der Meberfhuß mit einem 
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eifernen Lineal abgeftrihen. Nach beendigtem Ein- 
formen wird die Flaſche aus einander gelegt, das 
Modell vorfichtig ausgehoben und befeitigt und dann 
von dem Gießloche nach der hohlen Form Hin die 
Gußrinde zum Einlaufen des Meffings ausgekratzt, 
wozu man fich eines hafenartig gebogenen ſchmalen 
Meffingblechftreifens bedient, 

Da die meiften Meffinggußftüde von nicht be= 
deutender Größe find, fo formt man faft immer 
mehrere Modelle neben einander in der naͤmlichen 
Flaſche ein. In diefem Falle gehen von ber Haupts 
gußrinne, welche fih von dem Gußloch in gerader 
Richtung hin erfiredt, Zweige nach den einzelnen Höhs 
Iungen. Die Hauptrinne wird fehr bequem gleid 
bei'm Formen, durch Einlegen eines vierfantigen 
Staͤbchens als Modell, mit’ erzeugt; nur die Abzwei— 
gungen fragt man auf die ſchon erwähnte Art aus, 
deögleichen die Erweiterung der Hauptrinne, wodurch 
diefelbe fich dem Gußloch anſchließt. Es ift zu be 
merfen, daß die Zweig: oder Nebeneingüffe fchräg 
nach dem Gußloche zurüd angelegt werden müflen, 
damit die dem Loche näher liegenden Formen nicht 
eber fich füllen, als bis die entfernteren vol find, 
Bei Vernachlaͤſſigung diefer VBorficht würde das Meſ— 
fing bald in alle Höhlungen zugleich einlaufen und, 
durch diefe Zertheilung frühzeitig abgefühlt und zum 
Erftarren gebracht, oft Feine derſelben volftändig 
ausfüllen. Bei etwas größern oder in weiten Krüm: 
mungen ſich ausdehnenden Gußftüden ift e8 oft ſehr 
nüglich, dem Meffing durch zwei Ganäle den Ein- 
gang an verfihiedenen Stellen der Form zu eröffnen, 
damit nicht auch hier die Gefahr einer bloß theil: 
weifen Anfüllung als Folge einer durch das Abfühs 
len des Metalls entftandenen Stodung eintrete. Die 
fertig geformten Slafchen werden nad dem Heraus: 
nehmen der Modele und dem Einſchneiden der 
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Gußrinnen auf dem Heerde des Schmelzofens zum 
Trocknen in die Nähe des Feuers geftellt und hier 
fo lange gelaffen, bi8 der Sand bei'm Kragen mit 
dem Fingernagel raufcht und einen ſchwachen Klang 
giebt, wenn mit dem Knöchel in der Mitte der Fla— 
ſche darauf geflopft wird. Die Oberfläche erhärtet 
hierbei zu einer Krufte, welche wefentlicy dazu bei: 
trägt, dem ganzen Sandförper die gehörige Haltbar: 
feit zu geben. Wenn nady vollendetem Trodnen die 
Formen fo weit abgekühlt find, daß man die Hand 
eben ohne Schmerz daran leiden Fann, fo wird zum 
Gießen gefchritten. 

Gegenftände mit bedeutenden Vertiefungen, oder 
foldye, die ganz hohl find, erfordern einen Kern von 
Lehm, der befonders verfertigt und vor. dem Guß 
an die gehörige Stelle in der Sandform gelegt wird. 
Da nämlich diefer Theil der Form, weldyer die Ge— 
ftalt und Größe der Bertiefung oder Höhlung be» 
ftimint, oft auf eine bedeutende Länge hervorragt und 
frei fteht, fo würde er durch die Bewegung der Fla— 
fche oder durch den Drud des einfließenden Meffings 
ſehr leicht zerbrechen oder ausbrödeln, wenn er aus 
Eand beftände. Die Lehmferne werden aus Lehm 
von derfelben Zubereitung verfertigt, wie ganze Lehm: 
formen, worüber weiter unten das Nähere vorfoms 
men wird. Man bildet fie theild aus freier Hand, 
theils durch Abdrehen mit einer Schablone, theils in 
der Höhlung des Models felbft, theild im eigenen 
Formen (Kerndrüdern) Welche von diefer Art 
der Berfertigung zu wählen ift, wird durch die Um— 
ftände beftimmt. Einen Kern aus freier Hand zu 
bilden, geht nur in jenen Bällen an, wo derfelbe 
eine ganz einfache Geftalt hat und dieſe nicht eben 
fehr genau zu fein braucht, indem, 3. B., die Höh— 
Yung des Bußftüds eine große Negelmäßipfeit nicht 
erfordert und nur vorhanden iſt, um an Metall zu 
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fparen und die gehörige LXeichtigfeit zu bewirken, 

Durch Abdrehen verfertigt man etwas große cylin- 
drifche Kerne, indem man den’Lehm rings um ein 
GEifenftäbchen aufträgt, die Enden des legtern in La— 
ger eined einfachen hölzernen Geftelled legt und den 
ganzen noch naffen Kern mit einer an dad Stäbchen 
geftedten Kurbel umdreht, während ein gerades, an 
der Kante zugefchärftes Bret in dem erforderlichen 
- Abftand von der Achſe feftgehalten wird, welches den 
überflüffigen Lehm abſtreift. Iſt dieſes Bret (die 
Schablone) nach der dem Profile des Kerns ent— 
ſprechenden Geſtalt eingeſchnitten oder ausgeſchweift, 
ſo kann man auch ſolche runde Kerne, welche nicht 
cylindriſch ſind, auf dieſe Weiſe verfertigen. Um 
einen Kern im Modell ſelbſt zu bilden, muß das 
letztere genau in der Art hohl ausgearbeitet ſein, 
wie das Gußſtück werden ſoll und zugleich eine ſol— 
che Beſchaffenheit haben, daß der Kern leicht und 
ohne Beſchädigung herausgenommen werden kann. 
Manchmal iſt gerade aus dieſem Grunde nothwen— 
dig, daß das Modell aus zwei von einander zu 
löſenden Theilen beſtehe. Die Kerndrücker oder 
Kernkaſten ſind gewöhnlich zweitheilige Formen aus 
Gyps oder einem wohlfeilen Metall (z. B., Zink), 
deren Höhlung die Geſtalt des darin zu bildenden 
Kerns beſitzt. Im ſeltenen Fällen iſt der Kerndrüder 
ein ganzes hohles Stück von leichtflüffigem Metall 
(Blei), welches man durch Erhigen von dem darin 
geformten Kern abſchmelzt; man wahlt diefes Mit: 
tel, bei welchem der Kerndrüder nur ein einziges 
Mal gebraucht und dann zerftört wird, ausſchließlich 
dann, wenn ein zweitheiliger Kerndrüder fehrieriger, 
zu verfertigen wäre, oder vielleicht eine nicht fo 
vollfommene Ausbildung des Kerns geftattet wurde, 
oder der legtere, im Folge feiner Geftait, bei’m Her: 
ausnehmen bejchädigt werden müßte, | 
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Um den Lehmfernen den erforderliuhen Grad von 
Beftigfeit zu geben, pflegt man, wenn fie einigerma« 
Ben groß oder lang find, in's innere derfelben ein 
oder mehre Eifenftäbchen, wenigftens einen diden 
Eifendraht einzufchließen, welcher weitläufig mit dün— 
nerem Draht bewidelt wird, damit der Lehm beffer 
Darauf hält. Der Lehm wird mit den Händen forgs 
fältig zufammengefnetet und im nicht zu dünnen La— 
gen nad und nach aufgetragen, wobei man jede 
Schicht für fi gebörig austrodnen läßt, Wenn fo 
der ganze Kern vollendet und lufttroden ift, wird er 
in gelinder Hitze fehärfer getrodnet und zulegt in 
Kohlenfeuer gebrannt. Gewöhnli brennt man 
mehre Kerne zugleih, indem man fie auf Kohlen 
legt, dazwifchen und darüber noch Kohlen auffchüttet, 
das Feuer langfam angehen und eben fo (nachdem 
die Kerne glühen) langfam wieder ausgehen läßt. 
Da hierbei eine Auffiht oder Arbeit nicht erfordert 
wird, fo fann das Brennen ſehr gut über Nacht 
neichehen. Manche Kerne können nicht im Ganzen 
verfertigt, fondern müffen aus zwei oder mehren 
einzeln geformten Theilen zufammengefebt werden, 
Diefes gefchieht vor dem Brennen, indem man das 
Ende des Eifenftäbchens, welches aus dem einen 
Theile hervorragt, in ein Loch des andern Theile 
einftet und die Fuge zwifchen beiden Theilen mit 
Lehm verpußt. u 

Was im Borftehenden über das Verfahren bei’m 
Einformen im Allgemeinen geſagt ift, mag durch 
Figur 277 (Taf. XIV) noch beffer erläutert werden. 
Diefe Zeichnung ftellt Die innere Seite des einen 
Theils einer geformten Flafche vor. a,b, c find 
die drei Gußloͤcher. Die von a ausgehende Gußs 
tinne ift von d bis e durch Einformen eines Stäb- 
chens gebildet, in f aber und von d bis a ausge— 
fragt. Sie führt gerade aus zu ber Form einer 
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Platte mit Reliefverzierung (g), in deren Nahe bie 
Erweiterung f dazu dient, das Meffing in einem 
breitern Strome bineinzuleiten: doch ift diefe Er: 
weiterung viel wenigec tief, als die Rinne d e, was 
theil8 durch die größere Breite von f nöthig gemacht 
wird, damit nicht hier ein Verweilen des Metalls 
‚eintrete, theild den Zwed Hat, die Dide des Guß— 
zapfens, welcher durch die Ausfüllung von f entfteht, 
bis zur Die der Platte g zu vermindern, Damit 
derfelbe leichter abgenommen werden könne. Weiter 
oben geht von d e eine feihte, aber etwas breite 
Zweigrinne h aus, welche nach der Form eines Leuchs 
ters i führt und deren fchräge Richtung durch dag 
früber hierüber Gefagte erklärt wird. Bon dem 
Gußloche b geht ein im zwei Zweige k, I fid fpal- 
tender Einguß nad der Form eines Hahns, bei 
welcher der dunfel fchraffirte Raum m m die im 
Sande durch das Modell hervorgebrachte Vertiefung 
und n den darin liegenden Lehmfern bedeutet. Durch 
das Loch c werden fünf Stüde gegoffen, nämlich ein 
doppelfeitiges Relief q, ein Thürs oder Fenſtergriff 
a’, ein Vafenhenfel u, u, ein fechsediger Ring mit 
runder Höhlung w und ein mufcelfürmiger Thür— 
griff z. Die Gußrinne e läuft gegen q hin in eine 
Erweiterung p von verminderter Tiefe aus, über 
welche das Nämliche zu bemerfen ift, was in Bezug 
auf f gelagt wurde. Die Eingüfle r, s, v, y, Wels 
che zu den übrigen Formen gehören, zeigen die ſchon 
erwähnte fchräge Richtung gegen das Gußloch bin. 
und find fämmtlich von viel geringerer Ziefe, als 
die Formhöhlungen, in welche fie ausmünden. Wenn 
bei dem Stüd u die Rinne s allein dad Meifing 
zuführen follte, fo müßte dieſes, um an dad ambere 
Ende der Form zu gelangen, einen weiten Weg 
durchlaufen, auf welchem es leicht zu früh erkalten 
Fonnte, Man verbindet deßhalb den Einguß und 


a Mn. 
b. 


507 

die zwei Enden der Henkelform durch einen Leitungs: 
canal t, jo daß das Metall an zwei Puncten zus 
gleich einläuft. In der Form w fieht man den 
Lehmfern x, der auf dem Boden der Höhlung w 
aufſteht und natürlich auch die Sandflädhe in dem 
andern Theile der Flafche berührt, wenn dieſes auf 
das in der Zeichnung vorgeftelte Theil gelegt wird. 
| Das Bisherige kann einen ziemlichen Begriff 
von dem Wefentlichen des Formens infofern geben, 
als man die nähern Umftände, welche bei einzelnen . 
Gegenftänden von Wichtigkeit find, außer Acht laffen 
will. Da lebteres bier gegen den Zwed wäre, fo 
fol nun an einer Reihe, von Beifpielen, die vom 
Einfachern zum Zufammengefegtern, vom Leichtern 
zum Schwierigen fortfchreitet, das Verfahren bei’m 
Bormen mehr im Cinzelnen gezeigt werden. Wir 
theilen zu diefem Behufe die Gußftüde zunächſt in 
maffive und hohle; jede diefer Hauptgattungen aber 
wieder in Unterabtheilungen nach denjenigen Merf: 
malen, welde wefentliden Einfluß auf die Art des 
Einformens haben. . 





A. DMaffive (nidt hohle und nicht bedeu— 
tend vertiefte) Segenftände. 


1. Stüde, die wenigftens auf einer 
Seite ohne Erhabenheiten (entweder flady 
oder wenig vertieft) find. — Das einfachfte 
Beifpiel diefer Art ift eine glatie Scheibe oder ein 
fcheibenähnlicher, auf einer Seite fladyer, auf ber 
andern Seite mit Erhöhungen verfehener Oegenftand, 
wie eine Arabedfe, Rofette u. dergl. Sind folde 
Stüde dünn, fo fegt man das eine Theil der la: 
ſche auf ein Formbret, legt dad Modell hinein (mit 
der flachen Seite auf das Brei), füllt den Raum 
ganz mit Sand, den man gehörig feft zufammen: 
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drückt, Fehrt die Flaſche ſammt dem Bret um, febt 
fie auf ein anderes Bret und nimmt das erftere ab, 
Das Modell erfcheint nun ganz in den Sand ver: 
fenft und nur die flache Seite desfelben, welche zuerft 
auf das Formbret gelegt wurde, ift ſichtbar. Man 
febt ferner (nachdem die Sandfläche mit Kohlenftaub 
bepubdert worden if) das zweite Theil der Flaſche 
auf und füllt auch diefes mit Sand. Hebt man fos 
dann dasfelbe wieder ab und nimmt das Modell 
heraus, fo ift die Form bis auf das Kinfchneiden 
der Bußrinne fertig. In Fig. 281, Taf. XIV fann 
a ein Modell der hier in Rede ftehenden Art bezeich— 
nen, B den Sand in jenem Theile der Flafche, wel: 
ches zuerft geformt wurde, b das Formbret; bie 
ganze Abbildung ftellt den Zuftand der Form vor 
dem Umfehren vor. Fig. 282 zeigt fie umgeftürzt, 
auf das andere Formbret c gefeht und das zweite 
Theil A der Flaſche ebenfalls ſchon mit Sand ge 
füllt. — Wenn die im Vorſtehenden als flach ans 
genommene Seite des Modells, welche bei'm Formen 
auf das Bret gelegt wird, Bertiefungen enthält, fo 
füllen fich letztere natürlich bei'm Formen des zwei— 
ten Slafchentheils mit Sand und fo bilden ſich Her: 
vorragungen auf diefer Sandmafle (gleihlam eine 
Art Kern), weldye ihrerfeits wieder in dem Qußftüde 
die nämlichen Bertiefungen erzeugen. Gben fo wes 
nig, wie hierbei, erleidet das Einformen eine Ab: 
änderung, wenn das Modell. Deffnungen bat, die 
ganz durch feine Dide hindurch geben; denn in die 
ſem Falle bildet der Sand des zuerft geformten Fla— 
ſchentheils von felbft für jede Deffnung einen ents 
iprechenden Kern, defien Endfläche nad Vollendung 
der Form die Sandoberfläche des zweiten Flaſchentheils 
berührt. Ein Beifpiel eines ſolchen durchbrochenen 
Modells ift die Arabesfe Fig. 335, Taf. XV, wels 
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‚che zu ein Paar befondern Bemerfungen Beranlafjung 
giebt. Die genannte Abbildung zeigt dad Modell 
von der verzierten Seite. Bei f wird der Einguß 
angelegt, der durch punctirte Linien angedeutet ift 
und wie man fieht, nicht nur zu dem; mittlern Theil, 
fondern auch zu den Geitentheilen bei h, h führt, 
Damit das Meffing fich fchneller in der Form ver— 
breite. Aus gleihem Grunde werden ferner inner: 
halb der Schnörfel zwei fleine WBerbindungscanäle 
e, e in dem Sand ausgehöhlt und das Mefling, 
welches diefelben ausfüllt, wird fpäter "aus dem 
Gußſtück herausgefchnitten, da es nicht mit zur Ara— 
besfe gehört. Bin. 336 ftelt die Rückſeite des 
Guſſes vor, Fig. 337 die Geitenanficht desfelben. 
Sri diefen beiden Zeichnungen bemerft man, daß der 
Gußzapien f dider ift, al8 das Modell und von je: 
nem aus eineRippe & längs der ebenen Hinterfläche 
des Stüfs fortläuft.e Man erreicht dieß durch 
Ausfragen des Stüds an der betreffenden Stelle, 
nad) dem Einformen ded Modells und der Zwed 
davon ift, dem Mefling einen geräumigern Weg zum 
Einfließen zu eröffnen, damit es nicht zu früh. fich 
abfühle und erftarre. Diefes Verfahren beobachtet 
man überhaupt bei breiten und fehr dünnen Gegen» 
ftänden. Daß jene Rippen bei der Ausarbeitung 
des Guſſes von demfelben weggefeilt werden, ift 
faum zu erwähnen nötbig, 5 

Sn dem bisher erörterten Falle wird bei’m Eins 
formen das Modell ganz in den Sand des einen 
Flafchentheils verfenft und- der Sand in dem andern 
Theile Bildet eine ebene Fläche, welche nur als Dede 
für die von dem Modell hervorgebradhte Vertiefung 
dient, So ift es, 3. B., auch mit dem Wappens ‘ 
ſchilde g in Fig. 277, Taf. XIV, von welchem dort 
der vertiefte Eindrud erfcheint, deſſen Tiefe der gan— 
zen Dicke des Modells gleichfommt. Blade Mo: 
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delle von bedeutender Die würden fich dagegen nicht 
gut ohne Befchädigung der Sandform aus dieſer 
ausheben laſſen, wenn fie ganz in dieſelbe verfenft 
wären; folche formt man daher gewöhnlich nach der 
fogleicy unter 2) anzugebenden Methode ein, wodurdy 
fie halb in das eine, halb in das andere Theil der 
Blafche eingefenft werden. 

2) Runde Stüde, d. h. überhaupt foldye, 
welche auf Feiner Seite platt find und fih, ganz 
in eine Sandfläche verfenft, nicht ohne Wegbrechen 
des Sandes wieder ausheben faffen, bei welchen aber 
noch vorausgefegt wird, daß fie, nur zum Theil in 
die eine Sanpdflähe und mit dem Reft in die ans 
dere eingefchloffen, das Wiederausheben ohne Ber: 
leßung der Form geftatten. Beifpiele hiervon: eine 
Kugel, ein Eylinder, fowie alle Stüde, deren fämmt: 
liche Querfchnitte Kreife (wie unter andern eine Mör« 
ferkeule) oder übereinftimmend liegende Vierecke, Sechs— 
ecke, Achtecke u.f.w. find. Im Fig. 277, Taf. XIV, 
gehören q, u und z hierher. Mann kann zweier: 
lei Verfahren anwenden. Manchmal wird es be— 
bequem fein, ein in zwei Theile zerfchnittenes Modell 
gu gebrauchen, deffen Hälften durch auf der Schnitt⸗ 
fläche angebrachte Stifte und Köcher genau zufammens 
gefeßt werden können. Bei einer Kugel, 3. B., 
würde der Schnitt durch den Mittelpunct gehen. Man 
legt die eine Halbfugel mit der ebenen Fläche auf 
das Formbret, formt fie, wie unter 1) angegeben, 
ein; fehrt die Flaſche um; legt auf die eingeformte 
Hälfte des Modells die andere Hälfte genau pafjend 
auf; ſetzt den zweiten Theil der Flaſche auf den 
erften und füllt jenen gleichfalls mit Sand, Das 
Uebrige erflärt fih von felbft. - Allein zerfchnittene 
Modelle find immer foftfpieliger anzufertigen, als 
ganze und oft gar nicht anwendbar, Das gewöhn: 
liche Berfahren ift daher folgendes, wobei ein un= 
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zerfchnittenes Modell vorausgefegt wird. Man füllt 
das Untertheil der Flafche mit Sand, drüdt dag 
Modell halb (oder überhaupt bis zu der den Um: 
ftänden nach angemefjenen Tiefe) in leßtere ein und 
formt über die noch herausragende Hälfte das Ober: 
theil. Einen Begriff hiervon giebt Fig. 304, Taf, 
XV, wenn man dort die beiden Stüde a und b als 
eins (nämlich als das Modell) anfteht und beobadys 
tet, daß die Linie x y die Theilungsebene der Form, 
d. i. die Berührungsflüche der beiden Sandmaffen 
A, B, angiebt. — Jedoch Fann in der Regel der 
Sand in- dem zuerft geformten Untertheile nicht fo 
feft, al8 nöthig, zufammengedrüdt werden. Man 
pflegt daher, wenn Alles fo weit, als angedeutet, 
nediehen ift, die ganze Form umzuftürzen, das nun 
‚oben liegende Untertheil der Flafche abzuheben, zu 
leeren, neuerdings zu füllen und endli den Sand 
darin durch die gewöhnlichen Mittel gehörig zu vers 
dichten. Beide Flafchentheile find nun auf gleiche 
Weiſe und daher gleich feſt geformt, und das erftimas 
lige Füllen des Untertheild bat nur dazu gedient, 
dem Modell eine vorläufige Unterlage bei'm Formen 
des Obertheils zu gewähren. Von manchen practis 
ſchen Erleichterungsmitteln des informend ſowohl 
als des Aushebens fünnen hier nur ein Paar ans 
deufungsweife erwähnt werden: in quadratifches 
Stäbchen wird auf einer Kante liegend eingeformt, 
jo daß die Theilungsebene der Form der einen 
Diagonale des Quadrats entfpricht, weil dann das 
Modell leichter auszuheben ift und die Gußnath nicht 
mitten auf zwei Flächen, fondern auf zwei Kanten 
entfteht, wo fie leichter weggenommen werden fann 
und weniger flörend ift. Ein ſechs- oder achtfantis 
ges Stüd legt man ebenfalld (und aus den nämlis 
chen Gründen) fo ein, daß die Theilungsebene der 
Form nicht nur durch zwei einander gegenüberftes 
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hende Winkel des Sechsecks u. f. w. geht. Be 
trachtet man die hieher bezügliche Fig. 339, Taf. XV, 
fo ergiebt fih auf den erften Blid, daß von den 
beiden Lagen A und B des Modells A den Vorzug 
verdient, weil bier die Santenwinfel o, o der Sand: 
form ftumpfer, alfo weniger dem Ausbrödeln unter: 
worfen find und weil fih das Modell leichter aus 
dem Sande losmahen (ausheben) läßt. Zuweilen 
(3. B.:bei Modellen, die in zwei verfchiedenen Rid: 
tungen gefrümmt find) gehört einiges Ueberlegen 
oder Verſuchen dazu, um die befte Lage bei’m Ein 
formen ausfindig zu machen und der Scarfblid des 
Förmers wird durch feheinbar geringfügige Umftände 
nicht felten in Anſpruch genommen, wenn die Arbeit 
fohnel und gut von Statten gehen fol. . 

3) Unregelmäßige oder mit vielen ein: 
fpringenden Winfeln verfehene Geſtalten, 
welche fih nicht ausheben laffen, ohne 
mehre (aber nicht zu große) Theile des Sandes 
wegzubrechen; 3. B. eine menfchliche Figur, an 
welcher die Vertiefungen des Geſichts, der Gewand: 
falten ıc. folhe Stellen find, wo der Sand, det 
Diefelben ausgefüllt hat, bei'm Ausheben losbrict, 
eine Thierfigur , bei welcher ähnliche Theile vorfoms 
men. Im Ganzen würde fich ein folcher Gegenftand 
überhaupt gar nicht einformen laſſen; man gießt ihn 
Daher ftüdenweife. Es fei z. B. eine weibliche, mit 
fliegendem antifen Gewande bekleidete Figur, melde 
auf einem Fuße fteht, den andern rüdwärts leicht 
aufgehoben hat und beide Arme in werfciedenen 
Stellungen vorgeftredt hält. Hier müffen die Arme 
und das aufgehobene Unterbein al& drei befondere 
Stüde genoffen werden, welche nachher an den Köw 
per angelöthet werden. Für den leßtern (an wel 
chem auch der Kopf und das eine Bein fich befindet) 
muß zuerſt diejenige Lage gefucht werden, bei welchet 
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die wenigften Theile der Form durch das Nusheben 
zerftört werden. Man formt ihn in dDiefer Lage wie, 
einen gewöhnlichen runden Gegenftand nach der un- 
ter 2) angegebenen Anweifung ein, d. b. zur Hälfte 
in dem Untertheile, zur Hälfte in dem Obertheile 
ber Flaſche. Dann hebt man das Model behutfam 
aus, bläft den losgebrochenen Sand ab, legt dag 
Model wieder in die Form und drüdt an dasfelbe 
bort, wo Lüden entftanden find (die man noch etwas 
weiter ausfchneidet), Kleine Lehmftüde (Kerne), 
welchen man eine Verlängerung in den Sand hinein 
giebt, damit fie feft liegen. Diefe Kerne nimmt . 
man fodann heraus (worauf das Modell ohne weis 

tern Schaden für die Form weggenommen werden 

fann), trocknet und brennt fie und legt fie vor dem 
Guſſe wieder an ihre Stelle in die Form. Auf dem 

Gußſtück erfennt man die Umrifje der Kerne durch 

bie in fich ſelbſt zurückkehrenden Gußnähte, zu wels 

hen fie Veranlaſſung geben, weil zwifchen fie und 

den benachbarten Sand ein Wenig Meffing hinein- 

dringt. Figuren von einiger Größe werden hohl 

gegofien und erfordern dann einen ihrer Höhlung 

entiprechenden Lehmfern, der ebenfo verfertigt und 

angebracht wird, wie bei andern hohlen Gegenftän: 

den; wenn man nicht etwa die Figur der Länge 

nach in zwei Hälften zerlegt, wo fie dann gewöhn— 

li bloß in Sand geformt werden fann. Ein Bei: 

ſpiel diefer Art wird weiter unten an einem Pferde 

gegeben werden. 

Bei dreiedigen Gegenftänden, 3. B. einem mit 
Laubwerk verzierten dreiedigen Leuchter- oder Lam: 
penfuße, kann man fich durch Anwendung einer drei- 
edigen, aus drei (in den Eden an einander fchlie: 
Benden) Theilen zufammengefegten Formflaſche hei: 
fen. Aehnliche feltner vorkommende Mopdificationen 

Schauplag 103. Bd. 2, Aufl. 33— 
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müffen in jedem. befondern Falle dem Erfindungs- 
geifte des Förmers überlaffen bleiben. 

4) In manden Fällen find die Beftandtheile 
von Eifen oder Stahl mit Meffing durd den Guß 
zu verbinden. So werden oft Reißfedern mit ihren 
meffingenen Stielen, Zirfel mit ihren Nählernen 
Spigen (ftatt durch Löthung) dadurch verbunden, 
‚daß man das Meffing um den Stahl herumgießt. 
Zu diefem Behufe werden die Modelle wie gewöhn: 
lich eingeformtz; die Stahltheile aber legt man fo in 
den Sand, daß fie fo weit in die Höhlung hinein 
reichen, als fie von Mefling umgeben werden müſ— 
fen. Durch gleiches Verfahren gießt man meffingene 
Köpfe auf geichmiedete eiferne Nägel, meffingene 
Thür: und Fenftergriffe auf ihre eiferne Angel. Ein 
Beifpiel der legtern Art ift aus Fig. 277, Tafel 
XIV zu erfehen, und an diefem mag das Verfahren, 
welches für alle folhe Fälle gilt, näher erläutert 
werden. In der ebengenannten Zeichnung ftellt a‘ 
die Form für einen Thürgriff (eine fogenannte Oli— 
ve) vor und b das vierfantige eiferne Stäbchen oder 
die Angel. Für diefen Theil muß die Vertiefung 
im Sande, worein er zu liegen fommt, fchon bei'm 
Formen mit entftehen, weßbalb das Modell die Ge- 
ftalt hat, welde Fig. 349, Tafel XVI anzeigt. 
Durch die beigefegten übereinftimmenden Buchftaben 
wird wohl Alles genügend deutlich gemadt. Das 
Einformen des Modells gefchieht wie bei runden 
und Äbnlidhen Stüden (nad) 2); Fig. 277 läßt da— 
her nur die halbe Vertiefung fehen, indem die zweite 
nanz gleiche Hälfte fih in dem andern Theile der 
Tlafche befindet. Um das Fefthalten des Eifens in 
dem Guffe zu befördern, ift es zweckmäßig, eritereg 
taub zu laffen, oder überdieß mit einigen Einferbuns 
gen zu verfehen. — Größere Maffen von Meffing 
um dide Eifenftüde (etwa mejfingene Walzen um 
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eiferne Achfen) herum zu gießen, mißlingt leicht, weil 
das Meffing bei feinem Beftreben, ſich im Erfalten 
bedeutend zufammenzugiehen, durch das Eifen gehin- 
dert wird und daher zerreißt. Man muß wenigftens 
das Eifen unmittelbar vor dem Guffe heiß in die 
Form legen, damit es ſich nach demfelben ebenfalls 
zufammenziehe. | 





B. Hohle und vertiefte Gegenftände. 


a. Stüde mit mäßiger Vertiefung und breiter 
Deffnung. 


Der Kern folder Stüde fann ohne Gefahr aus 
Sand beftehen, weil feine Dice bedeutend ift, im 
Vergleich zur Lange und er fi folglich ſelbſt zu 
tragen vermag. Das Verfahren bei'm Cinformen 
ſtimmt ganz mit dem unter 1) angegebenen für flache 
Gegenftände überein, weil man die Modelle mit der 
vertieften Seite, fo, als wenn die Vertiefung nicht 
da wäre, auf ein Formbret fegen fann. Der Kern 
wird alfo nicht befonders verfertigt, ſondern erzeugt 
fih von felbft in der Höhlung des Modells bei’m 
Anfülen des zweiten Flafchentheils, mit deren Sande 
maſſe er ein zufammenhängendes Ganzes ausmacht. 

5) Der Fuß eines Leuchters kann bier als 
ein einfaches Beifpiel dienen. Das Modell dazu 
(von Zinn oder Meffing) ift Fig. 286, Zaf. XIV 
im Aufriffe, Fig. 287, tim Grundriß abgebildet. 
Die punctirte Linie in Fig. 286 bezeichnet die Mes 
tallftärfe oder Wanddicke desſelben, welche natürlich 
auch die Dice des Guffes wird. ‚Fig. 288 zeigt 
das Modell auf dem Formbrete ftehend und durch 
Füllung des erften Flafchentheild ſchon mit Sand 
äußerlich umgeben. Wird hierauf das Ganze umge: 
flürzt, das zweite Theil. der Flaſche nr und 
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auch vollgeformt, fo hat nunmehr die Form jene 
Geftalt, welche Fig. 289 im Durchfchnitte angiebt. — 
Eine Rofette im Relief, die auf der Rüdfeite ver: 
tieft ift, bietet ein anderes Beifpiel diefer Art dar. 

Bei folhen Stüden wäre es oft zu weitläufig 
oder fchwierig, das erfte Modell, weldes vom 
Drechsler oder Bildhauer aus Holz verfertigt wird, 
hohl (vertieft) zu machen. Ein gehörig dünn aus: 
gedrehtes hölzernes Model des Leuchterfußes 3. B. 
würde fich leicht ziehen und feine regelmäßige Runs 
dung verlieren, auch verbältnißmäßig viel Arbeit zur 
—— erfordern. Daher wendet der Gelbgießer 
ein Verfahren an, wodurch nach einem maſſiven (auf 
der Hinterſeite flachen) hölzernen Modell ein hohles 
zinnernes gegoſſen werden kann. Man bedarf hierzu 
einer dreitheiligen Flaſche, wie die in Fig. 333, 334 
und 348 abgebildete, deren beide Obertheile B und 
C, eins oder das andere nah Bedürfnißl, auf das 
Untertheil A gelebt werden können. Es fei a, Fig. 
281, Zafel XIV das maffive Model. Diefes wird . 
zuerft (wie unter 1 erklärt) in den Flafchentheilen 
A und B eingeformt, wodurd eine Form wie Fig. 
282 hervorgeht. Diefe ſtürzt man um, feßt fie 
(Sig. 283) auf ein Formbret b, nimmt das Ober: 
theil B ab und ftelt e8 bei Seite, bringt dagegen 
auf A das zweite Obertheil C und formt Ddiefes 
ebenfalls mit Sand vol. Man hat nun zwei gleiche 
vertiefte Abdrücke von der rechten Seite des Modells, 
nämlich) in B und C, und in beiden befindet fich Die 
Vertiefung auf dem nämlihen Plate, weil dag Mo: 
dell feine anfängliche Stellung in dem Untertheil A 
behalten hatte, als man C einformte. Hierin liegt 
auch der einzige Grund, warum man überhaupt das 
Blafchentheil A zum Formen im gegenwärtigen Falle 
gebraucht, denn man fünnte auch, um die vertieften 
Abdrüde in B und C zu erhalten, ſich als Unter: 
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lage bloß des Formbrets bedienen (wie dieß in Fig. 
281 dargeſtellt ift); allein dann würde das Model 
ſich leicht verfchieben, wogegen es, auf Sand ftehend, 
fih ein Wenig in denſelben einfenft und feinen Plag 
behauptet. Auf das eine der Obertheile, C, ſetzt 
man jest das wieder geleerte Untertheil A und füllt 
es mit Sand, wodurdh ein der rechten Modellſeite 
gleicher, erhabener Sandabdrud entfteht (Fig. 284). 
Diefen ſetzt man, um zu gießen, mit dem erften ver: 
tieften Obertheile B zufammen (Fig. 285); jedoch 
fo, daß man zwiſchen die ebenen Sandflächen beider 
eine nad dem Umriſſe des Modells durchbrochen 
ausgefchnittene Pappe dd legt, deren Dide den ho: 
ben und den vertieften Abdruck von einander entfernt 
hält und einen Raum bildet, der mit einer Mifchung 
von Blei und Zinn ausgegoffen wird. So erhält 
man ein hohles Modell, welches abgedreht und zum 
Meffingguffe nach der fchon oben befchriebenen Weife 
eingeformt wird. Das zweite Obertheil C wird 
nicht ferner gebraucht und ift auch gewöhnlich bei 
dem Ausheben des darin geformten Untertheilg be— 
fchädigt worden, weßhalb es eben nöthig war, zweit 
gleiche. Obertheile zu haben. 

Das eben: erklärte finnreiche Verfahren Tann 
auch angewendet werden, um fogleich einen hohlen 
Abguß aus Meffing hHerzuftelen, wozu das Modell 
night Hohl iſt; 3. B. wenn ein in Wachs oder Gyps 
boffirtes Relief nur ein oder ein Paar Mal in 
Meffing (mit hohler Rüdfeite) abgegoffen werben 
fol; nur muß man dann ftatt der Pappe (weldye 
bei der Berührung mit dem glühenden Meffing ver: 
brennen würde) zur Plattenform ausgewalzten Thon 
anwenden. , 13 

6) Der Schaft eines Leuchters. — Der: 
Buß diefes Stüds ift immer der Leichtigkeit wegen 
hohl; nfin Tann aber zu diefem Ziel auf zweierlei 


— 


518 


Weile gelangen. Entweder wird nämlich das Stüd 
im Ganzen geformt und gegoffen (wovon weiter un 
ten die Rede ift), oder .man zerlegt ed durch einen 
nach der Länge mitten durch dasfelbe gehenden Schnitt 
in zwei gleihe Hälften, welche man abgefondert 
formt und nad) dem Guſſe zufammentöthet. Diefer 
zweite Sal allein gehört hierher. Es find dazu 
zwei einander gleiche (zinnerne oder meffingene) Mo: 
delle nöthig, welche die Geftalt von Fig. 289 und 
290 haben. Fig. 289 zeigt die Seitenanficht, wo 
durch die Punetirung die Metalldide angedeutet wird; 
Fig. 290 die Anficht der flachen (hohlen) Seite, 
Man fieht, daß die Höhlung aus zwei getrennten 
Abtheilungen a, b befteht, weil. die dünnſten Theile, 
d und e, nicht hohl gemacht werden. Die Kerbe 
wird nur in einem der Modelle angebracht und hat 
feinen andern Zwed, als die Abgüffe der beiden 
Modelle von einander zu unterfcheiden; denn da — 
- wenn audh beide Modelle zufammengenommen die 
ganz richtige Geftalt des Leuchters bilden — doch 
leicht eine geringe Ungleichheit zwifchen denfelben be 
fiehen kann (indem bei ihrer Verfertigung der Schnitt 
durch die Achfe des Ganzen geführt wurde), fo fommt 
es darauf an, bei'm Zufammenlöthen je zwei Hälf: 
ten, welche Abgüffe der verfhiedenen Modelle 
find, mit einander zu vereinigen. 

Das Einformen diefer halben Leuchtermodelle 
gefchicht fo, wie es unter 5) von dem Fuße be 
fchrieben und durch die Figg. 288, 289, Taf. XIV 
erläutert if. Nur ift folgender Nebenumftand dabei 
zu bemerken: Es bezeichnet in dem BDurchfchnitte 
Gig. 290, A das Untertheil der Formflafche, B das 
Obertheil, m das eine, n das andere Formbret, a 

und b die beiden Sandferne, weldye durch die gleich— 
namigen Bertiefungen des Modells (Fig. 338 und 
348) fich erzeugen, Würde der Kern a. mit der ger 
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raden Fläche o p endigen, fo wäre deſſen ſpitzwink— 
lige Kante o dem Ausbröckeln ſehr unterworfen, 
Man ſchneidet deßhalb vor dem Formen des Theils 

in dem Sande von B eine Grube o pg aus, 
wodurd dem Kern a eine Verlängerung von diefer 
Geſtalt verfchafft und folglidy deffen Rand o ftumpf: 
winflig gemadt wird. In Fig. 277, welde bei i 
Die vertiefte Hälfte der Leuchterform darftellt (ent: 
— B von Fig. 290), bemerft man jene Grube 

ei c’. 

7) Die Figur eines Pferdes — Das 
(zinnerne oder melfingene) Modell befteht aus zwei 
gleichen, aber entgegengefegten Hälften, indem bie 
Figur durch einen mitten durch den Kopf, den Leib 
und Schweif gehenden Schnitt zertheilt iſt. Jede 
Hälfte ift auf der Schnittebene fo ausgehöhlt, daß 
nur die nöthige Metallftärfe übrig bleibt und wird 
für ſich auf diefelbe Weife eingeformt, wie die Hälfte 
des Leuchters im vorhergehenden Beifpiel. Allein 
mehre einfpringende Theile an verfchiedenen Orten 
des Körpers machen eine Aushülfe durch Lehmferne 
nöthig (f. Nr. 3). Es fielle Fig. 370 die eine 
Hälfte des Pferdes vor, fo wird vor Allem bemerf: 
bar fein, daß die beiden Beine, wenn dad Modell 
bis an die Schnittebene in dem Sande verfenft liegt, 
ganz eingegraben und mit Sand bededt fein müſſen. 
a man nachher das Modell aus, fo geht aller der 

and mit 108, der die Beine verdedt. Kerne von 
Lehm, welde an die Stelle diefer Sandportionen 
gelegt werden, find alfo unentbehrlich, und zwar er: 
fordert das Vorderbein einen, das Hinterbein, ebens 
fall einen. In der Zeichnung find die Grenzen 
derjenigen Stellen, welde von den Kernen umfaßt 
werden müfjen, durch yunctirte Linien angedeutet. 
Der Kern 1 begreift die innere Seite des Schenfeld 
am Borderbein und den untern Theil der Bull 
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die innere Seite des Schenkels am Hinterbein md 
den Hinterften Theil des Bauchs. Noch ein Kem, 
3, ift nöthig für die Stirn, welche eine Vertiefung 
zwifchen dem Auge, dem Ohr und dem. oberften 
Theile der Mähne bildet. Für die übrigen, weiter 
vom Leib entfernten Theile der beiden Beine madt 
man feine 2ehmferne, fondern es wirb der bier über 
dem Modell liegende Sand ausgefchnitten und dann 
ohne Weiteres das zweite Theil der Flafche darüber 
geformt, wonadh in jedem Flafchentheile die Halbe 
Dide des Beins eingefenft if. Für die Schenfel if 
diefes Berfahren nicht anwendbar, weil die Innen— 
feite derfelben mit dem Bauch und der Bruft derges 
ftalt einfpringende fpige Winkel bildet, daß das Aus: 
einandernehmen der Form nicht möglich wäre, ohne 
die hier befindlichen Sandtheile wegzubrechen. Der 
Einguß wird in a a angelegt, führt nach der Bruft 
und durch einen Seitenzweig b nah dem Vorder— 
beine. Damit fich legteres um fo ficherer ausgieße, 
wird von dem Huf aus eine Rinne ce in den Sand 
gegraben, durch welche die Luft Ausgang findet. 

8) Das Gießen der Gloden in Sand würde 
hierher gehören, allein da bie meiften aus Bronze 
gegoffen werden, fo betrachten wir es im nädhften 
Abſchnitt. Es hat das Eigenthümliche, daß der Ein- 
guß durch die Dide der Sandmaſſe Kindurchgeführt 
wird, ſtatt — wie es fonft der Fall ift — längs 
der Fläche, mit welcher ſich die zwei Theile der 
Slafche berühren. 


b. Stüde, deren Höhlung ebenfalls nuran eis 
ner Seite offen, aber bedeutendtiefundverhälts 
nigmäßig nicht fehr breit ift. 


Wenn die Vertiefung oder Aushöhlung eines 
Gegenftandes von etwas bebeutender Tiefe und da- 
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bei. ſchmal, befonders aber, wenn fie im Innern von 
nrößerm Durchmefler als an der Mündung ift, fo 
fann der Kern nicht von Sand gebildet werben, weil 
es. ihm in diefem Falle an der gehörigen Feftigfeit 
mangeln würde. Ein einigermaßen langer Sandkern 
ift überhaupt nur dann anwendbar, wenn er eine 
breite Bafis hat, an welcher er mit dem übrigen 
Sande des einen Flafchentheil zufammenhängt und 
wenn das Metall in einer foldhen Richtung einfließt, 
daß weder der Kern davon leicht befchädigt werden 
fann, nod auch eine dem feften Stande des Kerns 
nefährlihe Schieffteluug der Form nöthig wird. 
Alles diefes ift 3. B. bei einer Glocke (f. den naͤch— 
ften Abfchnitt) der Fall, da diefelbe fih an der Mün— 
dung beträchtlich erweitert und ihr Einguß fo ange— 
legt wird, daß der Kern bei'm Buß in fenfrechter 
Stellung bleibt und das Metall feiner Oberfläche 
entlang zufließt. Wollte man diefes Verfahren auf 
hohle, gefäßartige Gegenftände überhaupt anwenden, 
fo würden oft Flaſchen von großer Höhe - erfordert 
und das Ganze müßte auf dem Fuße betrieben wer- 
den, wie die Topfförmerei bei'm Eifenguß (f. das 
dritte Gapitel vom erſten Abſchnitt). Hierauf aber 
find die Einrichtungen der Gelbgießer nicht berechnet, 
und dieß ift auch um fo weniger nöthig, al& tiefe, 
gefäßartige Stüde bier felten vorfommen. Man bes 
folgt deshalb allgemein den Grundfag, den Kern in 
‚der Form liegend, ftatt ftehend, anzubringen, und - 
derfelbe muß eben darum, um fich felbft zu tragen, 
aus einem mehr bindenden Material, alfo aus Lehm, 
beftehen. Er erfordert natürlich jedesmal eine Unter: 
ftügung im Sande der Klafche, welche man dadurch 
erreicht , daß man ibm eine Verlängerung giebt, die 
im Sand außerhalb der Formhöhlung verfenft iſt. 
Man nennt diefe Verlängerung, fowie die Vertiefung 
im Sande, worin jene ruht, das Lager oder Kern- 
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lager. Das Model, mit dem die äußere Geftalt 
des Gegenftandes eingeformt wird, muß (voraudge: 
feßt, daß man nicht den Kern felbft mit dem Mo: 
delle zugleich einforme) einen dem Kernlager gleichen 
Anſatz haben, welcher die Vertiefung im Sande vor= 
bereitet, worein man nachher den Kern legt. Das 
Lager des Kerns verfieht man gewöhnlich mit einer 
Einferbung, die auch im Sand als eine Erhöhung 
abgeformt wird, damit der richtige Drt des Kerns 
leicht und fchnell wiedergefunden werden fünne, wenn 
man die Form zum Guſſe zufammenfegt. Das Kerns 
lager muß auch jederzeit fo lang und fo ſchwer fein, 
daß der Echwerpunct der ganzen Lehmmaſſe inners 
halb des Lagers fällt, weil fonft der in der Forms 
höhlung freiſchwebende Theil (der eigentliche Kern) 
das Uebergewicht hätte und ſich fenfen oder Fippen 
würde. Bei manden fehr langen Kernen kommt 
man noch überdieß durch andere Unterftügungen, wels 
che nicht eigentlich Kernlager genannt werden fünnen, 
zu Hülfe. 

- 9), Ein Mörfer giebt: die Norm des Berfahs 
rend für alle ähnlich geftalteten, nur an einem Ende 
offenen Gegenftände, deren Weite von der Mündung 
gegen den Boden hin regelmäßig abnimmt und deren 
Kern dur ein Lager allein fchon hinreichend unter- 
fügt if. Das Model hierzu (Figur 301) ift von 
Zinn oder Meifing, innen wie außen recht glatt abs 
gedreht und befigt an den Griffen b, b zwei zapfens 
artige Verlängerungen a, a, welche nur dazu dienen, 
um das Gußftüd bei'm Abdrehen der Griffe. zwifchen 
den Spigen der Drehbanf einzufpannen, nachher aber 
weggeichnitten werden. Man bildet in der Höhlung 
des Modells felbft den Kern, den man außerhalb 
aus freier Hand mit einem hinreichend ſchweren La— 
ger oder Kopf verfieht, dann brennt, wieder in dad 
- Model einfchiebt und fammt diefem wie ein einziges 
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Stück (nad Nr: 2) in der zweitheiligen Flaſche eins 
formt. Fig. 302 zeigt dieß im Durchſchmutte; A, B 
find die beiden Theile der Flaſchez c iſt das Modell, 
d der Kern, e das Sernlager, f die Kerbe an letz⸗ 
term. Es verfteht fi) von ſelbſt, daß der Mörfer 
bei’m Formen fo gelegt werden muß, daß die Schei⸗ 
dungsfläche x y der Form mitten über die Griffe 
oder Henkel hinläuft, diefe alfo mit der Haͤlfte ihrer 
Die in dem Obertheile, mit der andern Hälfte in 
dem untern Theile der Flaſche eingefenft find. Wenn 
hierauf Kern und Modell zufammen audgehoben 
werden, dad Modell befeitigt, der Kern allein aber 
wieder eingelegt und die Form durch Auffegung des 
zweiten Slafchentheild gefchloffen wird, fo bleibt nas 
türliy der Raum, welchen vorher das Model ein: 
nahm, für das Meffing leer. Fig. 303 ftelt das | 
Untertheil der Slafche mit dem darin liegenden Kerne 
vor; die Buchftaben haben hier gleiche Bedeutung, 
wie in Fig. 302. Der Einguß wird bei z am 
ande ded Bodens angelegt. | 


10) Ein Kegelventil zu einer Pumpe, Die 
Geſtalt desfelben ift aus Fig. 369 erſichtlich; a iſt 
das Bentil felbft, in Geſtalt einer fohalenartig aus⸗ 
geböhlten Freisförmigen Scheibe, b der cylindrifche 
Stiel, c ein kurzer Zapfen im Mittelpuncte der aus— 
gehöhlten Fläche von a. An diefem Zapfen wird 
beim Abdrehen des Buffes die eine Spitze der 
Drehbank vorgefegt, während die andere fih am 
Ende des Etield b befinde. Das Modell ift von 
olz oder Meffing und hat genau die Geftalt der 
ig. 369. Für die Höhlung von a wird durd Ein, 
Ineten des Lehms in das Modell ein Kern gebildet, 
den man, wie im vorigen Beifpiele, mit dem Mo: 
Delle zugleich einformt (f. Fig. 304), wo A B die 
Blafhe, x y die Scheidungsfläche beider Flaſchen⸗ 
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theile, a den Kern, :b das Model, die Punctirung 
bei x die Stelle des Einguffes bedeutet, 

11) Eine Schlittenfhelle. — Die Haupt: 
eigenthümlichkeit bei diefem Stüde befteht darin, daß 
die Deffnung des hohlen Raums viel fchmäler ift, 
als die Höhlung felbft. Diefer Umftand bewirkt im: 
fofern eine ‚Abänderung ded Verfahrens, als der 
Kern nicht in dem Modelle verfertigt werden fann, 
daher letzteres auch nicht hohl iſt. Es befteht viel- 
mebr in einer maffiven Kugel ab (Fig. 371, in 
zwei Anfichten), an welcher ſich zwei Anſätze, c d 
und e befinden und ift — des bequemern infor- 
mens wegen — in zwei gleiche Theile cae, dbe 
zerfchnitten.. ce d bildet das Kernlager, e iſt der 
Lappen, durch welchen an der fertigen Schelle ein 
Loch gebohrt wird, um diefelbe auf dem Schlitten: 
gefchirre zu befeftigen. Man legt die halben Mo: 
delle von fo vielen Schellen, als auf einmal geformt 
werden follen, mit der flachen Seite auf ein Forms 
bret, febt das Untertheil der -Flafche darüber. und 
füllt Ddiefes mit Sand. Dann wird mit Hülfe des 
Brets die Flafche umgekehrt; auf jedes Modell wird 
die zweite Hälfte desfelben geſetzt; das Obertheil 
der Flafche Hinzugefügt und gleichfalls vollgeformt. 
Nah) dem Herausnehmen der Modelle und dem 
Trocknen der Form legt man die Kerne in die dazu 
beftimmten Vertiefungen des Sandes. Die Kerne 
haben die Geftalt, welche fih aus Fig. 371 ergiebt, 
wenn man zu dem Theile ce d den Fugelförmigen 
Körper hinzufügt, welchen der punctirte Kreis an 
deutet und deſſen Größe jener ded hohlen Raums 
der Schelle glei if. Der Kopf c d (welcher aus 
einem mit Lehm überzogenen Eifenftüde gebildet 
wird) ift zunächft an der Kugel gerade fo breit und 
did, als die Länge und Breite des Spalts in ber 
Schelle geftattet, Man formt die Kerne aus Lehm 
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(oder ſehr fetten, lehmartigem Sand) in einem ziwvei- 
theiliger Kerndrüder von Gyps oder Metall und 
fchließt dabei in die Maffe des fugelförmigen Theile 
ein kleines Eifenftüd ein, welches, nad) dem Her- 
ausftechen ‚des Kernd aus dem Guſſe, lofe in der 
Schelle liegen bleibt und bei'm Schütteln den Ton 
hervorbringt. Der Einguß führt nad) dem Ende des 
Lappens e. — In die Schelle werden endlich bei 
x, X zwei fleine runde Löcher gebohrt; diefe können 
aber gleich bei'm Gießen mit erzeugt werden, wenn . 
man an diefen Puncten dem Kerne zwei kleine Za— 
pfen giebt, welche in den Sand ber Form hinein: 
reichen und durch einen quer Durch den Kern gefleds 
ten Eifendraht gebildet werden. — Man gießt wohl 
auch die Schellen ohne den Spalt (der nachher ein- 
gefchnitten wird), bloß mit vier Löchern, von denen 
zwei die Enden ded Spalted bezeichnen. In diefem 
Fall erhält der Kern fein Lehmlager wie c d, fon= 
dern nur zwei durch feinen Eugelfürmigen Körper A 
(Fig. 372) gehende, rechtwinklig gegen einander fte= 
hende Eifendrähte a b und c, deren herausragende 
Enden ihn im Sande fügen. Uebrigens muß nody 
bemerft werden, daß bei Weitem die meiften Schel- 
len von Bronce gegoffen werden, und daß ihre An- 
fertigung daher eigentlich in dem naͤchſten Abfchnitt 
abgehandelt werden müßte, ü 

12) Ein Plätteifen (Biegeleifen) liefert 
ein Beifpiel eines langen Kerns, der außer feihem 
Lager noch einer Unterftügung bedarf. Das Modell 
it von Meffing, hohl und in der Mitte, parallel zu 
den Böden, durchſchnitten. Auf Taf. XV ftellt Fi» 
gur 311 die Anficht des Obertheils A vor; Figur 
312 die Seitenanficht des ganzen Modells in um: 
geftürzter Lage; Fig. 313 die innere Anficht des Uns 
tertheil8 B; Fig. 314 die innere Anficht des Ober: 
theils; Fig. 315 einen fenkrechten Ouerburchfchnie 
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Sig. 316 einen Längendurchfchnitt. Bier dreiedige 
Zaͤhnchen a an dem Rande von B greifen in die 
ebenfo bezeichneten Kerben des Theild A, damit 
man die zwei Hälften des Models richtig zufammen> 
fegen könne und fie fich nicht verfchieben. b ift der 
Spalt für den Schieber, welcher das Herausfallen 
des Bolzend verhindert; e die Deffnung zum Ein= 
fohieben des Bolzens; d ein Feines Loch an der 
Spite des Modells; e die Furche, im welche die 
untere Kante des Schiebers eingreift, wenn derfelbe 
bherabgelaffen iſt; f, f, £f Rippen auf dem untern Bo= 
den, auf welchen der glühende Bolzen ruht, um nicht 
durch unmittelbare Berührung das Plätteifen über: 
mäßig zu erhiken; g, g zwei Xöcher in dem obern 
Boden zum Einfchrauben der ©riffitangen. Als 
Nebentheile gehören zu dem Modell eine hinlänglich 
viereckige Eifenplatte h (vergl. Fig. 319), welche in 
den Spalt b (Fig. 311, 316) paßt und zwei etwas 
conifche eiferne Zapfen i, i (vergl. Fig. 318) von 
einer den Löchern &, g entiprechenden Dicke. Mit 
einem fo vorgerichteten Modelle fann das Plätteifen 
auf zweierlei Art eingeformt werden, je nachdem 
man die zwei Löcher & in dem obern Boden mit 
gießen will oder richt. In beiden Fällen gefchieht 
die Bildung des Kerns in der Höhlung des Mo— 
dells, und leßteres wird fammt dem Kern eingeformt, 
wie bei'm Mörfer (Nr. 9), 

Wenn die erwähnten zwei Löcher fchon bei'm 
Buß entftehen follen, fo fegt man in das Modell die 
Platte hund die beiden eifernen Zapfen i dergeftalt 
ein, daß erftere durch den Spalt b faft gar nicht nady 
Sinnen bervorragt, alfo größtentheild außerhalb des 
Modells bleibt, wogegen die Zapfen i aus den Lö— 
dern g nur wenig (mit ihrem dünnen Ende) nad 
Außen voripringen, mithin deren ‚größter Theil im 
Innern fich befindet. Wird nach diefer Vorbereitung 
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ber aus freier Hand vorgebildete Kern in der Höh— 
lung ded Modells vollendet, fo find die Zapfen i, i 
in denfelben eingefchloffen und ragen, nachdem das 
Modell geöffnet und befeitigt worden, nur um wenig 
mehr hervor, als die Die des Plätteifend im obern 
Boden beträgt. Den hierauf gebrannten Kern ums 
giebt man wieder mit dem Modell und formt ihn 
fammt demfelben ein, zur Hälfte in jedem Theile der 
Flaſche. Wird fodann das Ganze ausgehoben und 
der Kern allein wieder eingelegt, fo wird leßterer 
nad) dem Schließen der Flafche von den Zapfen i, i, 
welche in dem Sande ruhen, fo wie von der Platte 
h, welche im Sande eingefchloffen ift und den Kern 
berührt, nad Erforderniß getragen und unterftüßt. 
Man beftreicht dieſe drei Theile dünn 'mit Lehm, 
damit das Mefling, welches im Herumfließen um 
diefelben den Spalt b und die Löcher g, g bildet, 
fi nicht anhänge. Fig. 321 zeigt die Anficht des 
Kerns von feiner untern (dem. Oberboden des Plätts 
eiſens entiprechenden) Seite; Fig. 322 die fertige 
Form im Längendurchſchnitte. C ift der Kern felbft, 
foweit er im Modelle gebildet wird; D der aus 
freier .Hand verfertigte Kopf oder das Lager; k die 
Einferbung zu dem ſchon befannten Zwede. Der 
Einguß wird an der Spitze des Plätteifend angelegt 
und erhält die Geftalt, welde aus der Punctirung 
bei p (dig. 317, 322» zu erkennen iſt. 

Sollen die Löcher in dem obern Boden des 
Plätteiſens nicht mitgegoffen, fondern erft nachher 
gebohrt werden, fo wird der Kern auf die fehon bes 
fchriebene Weife gebildet, mit der Abweichung, daß 
die Zapfen i, i wegbleiben und daß man dagegen 
einen im Kern eingefchloffenen, etwas ftarfen Eifens 
draht durch das Loch d an der Spike ded Modells 
(f. Fig. 312, 313, 314, 316) herausragen läßt. 
Das übrige Verfahren ift wie im erften Falle. Big. 
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319 iR die Anficht des Kerns E, Fig. 320 ein 
Durchfchnitt der ganzen Form. KH bedeutet dag 
Kernlager, I die Einferbung daran. Der im Sande 
der Flaſche aufliegende Draht m unterftügt den Kern 
nad Art eines zweiten Lagers, bildet aber ein klei— 
nes Zoch im Guſſe, welches zugelöthet werden muß. 
Der Einguß muß fih, um dem Drabte m auszu—⸗ 
weichen, in zwei Arme theilen, wie n, n (Fig. 311) 
angiebt. 


c. Stüde mit ganz durchgehender Höhlung, 
alfo mit wenigftens zwei Deffnungen. 


13) Ein Ring — Wenn, wie z. B. bei 
Ringen zu Meßfetten u. dgl., die Höhlung nur furz 
ift, fo Fann der dazu nöthige Kern im Sande felbft 
gebildet werden. Ein folder Ring ift dann bin: 
fihtlich des Einformens mit andern dünnen durch- 
brochenen Gegenftänden (worüber unter Nr. 1 ges 
fprochen wurde) übereinfiimmend. Man drücdt Die 
Ringwodelle bis auf ihre halbe Dide in das ganz 
mit Sand angefüllte Untertbeil der Flaſche ein und 
formt nachher das Dbertheil darüber. Der Kern 
entftehbt fomit halb in dem Sande des einen und 
halb. in dem des andern Theils der Flaſche. 

14) Ein furzes Rohr oder ein bedeutend 
tiefer Ring wird befier mit einem Lehmferne ver- 
fehen, und oft ift Diefes geradezu nothiwendig, wenn 
nämlich der Kern fchon eine folche Länge erhalten 
muß, daß er, aus Sand verfertigt, nicht genug Fe— 
ftigfeit haben würde. Ein Beifpiel hiervon ift das 
Stüd w in Sig. 277, Taf. XIV, welches ein kur— 
3.8, äußerlich fechöfeitiges, inmwendig rundes Rohr 
darſtellt. Man formt den Kern von Lehm in der 
Höhlung des Modells (welches allenfalls zweitheilig 

fein fann), täßt ihn an einem Ende etwas aus Dem: 
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felben hervorragen und verficht ihn auf beiden End» 
flächen mit einer flachen Bertiefung (wie durch Die 
Schtaffirung bei x angedeutet iſt), damit er ſich im 
Sande nicht verrüden fünne. Dann. wird das Mo: 
dell fammt dem darin befindlichen (voraus gebrann: 
ten) Kerne fo auf- ein Formbret gefegt, daß die Her: 
vorragung des Kerns oben ift und das eine Theil 
der Flafche darüber geformt. Kehrt man dieſes nach: 
ber um, fo erfcheint das Modell, fowie der Kern, 
ganz darin verfenkft (f. Fig. 277) und bei’m darauf 
folgenden Einformen des zweiten Flafchentheils ers 
‚hält diefes gar Feine Bertiefung und nur diejenige 
fleine Hervorragung, welde von dem Zeichen auf 
der Endfläche des Kerns entfteht. Man nimmt fo: 
dann Model und Kern heraus und fegt letztern als 
lein wieder ein. 

15) Der Boden eined Feuerfprigens 
tiefels giebt ein ähnliches Beifpiel mit einem 
kurzen, ftehenden Lehmfern, indem die Deffnung für 
das Saugventil einen folden Kern erfordert. Auf 
Zafel XV ift das (meffingene) Model abgebildet 
und zwar Fig. 305 von der untern Seite, Fig. 306 
von der obern Seite gefehen, Fig. 307 (umgeftürzt) 
im Durchſchnitt. a ift die Scheibe, weldye den Bo: 
den des Stiefeld bildet und an demſelben durch 
Schrauben befeftigt ‚wird; b ein furzes Rohr, deffen - 
conifche Deffnung c die Auflage für das Ventil 
darbietet; d e d cin Querſtück, welcdes mit feinen 
Enden in zwei Einfchnitte von b beweglich eingelegt 
wird und deffen mittlerer, cylindrifcher Theil e an 
dem Guſſe mit einem Loche durchbohrt wird, worin 
der Stiel des Ventils auf- und niederfpielt. Das 
Ventil felbft hat die Geftalt von Fig. 369, Taf. XVI 
(f. oben Nr. 10). — Um das Einformen des Sties 
felbodens vorzunehmen, wird aus dem Modelle Fig. 
307, Zaf. XV, das Duerftüd d e entfernt und dies ' 

Schauplag 103, Bd. 2, Aufl. 34 
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ſes erſt wieder eingeſetzt, nachdem man den hohlen 
Raum von b mit Lehm vollgeknetet hat. Hierdurch 
entfteßt ein Kern, deflen Feine Endfläche genau in 
der Ebene des Randes u u abgefchnitten wird (fo 
daß er nicht weiter als bis in die engfte Stelle der 

öhlung reicht) und der eine Bertiefung von der 

eftalt des Stücks ded enthält. Fig. 308 ift der 
Durchſchnitt und Fig. 309 der Grundriß desfelben, 
wo-man bei n n n bie eben erwähnte Bertiefung 
bemerft. Um nachher dem Kerne feine richtige Stel: 
lung im Sande zu fichern, verficht man denfelben 
mit einem Grübchen i auf der kleinen und mit zwei 
dergleichen, p p, auf der großen Endflähe. Ohne 
den Kern aus dem Modelle zu nehmen, feßt man 
legtered in der Stellung, weldye Fig. 307 angiebt, 
auf das Formbret und formt das eine Theil der 
Flaſche darüber; dann wird die Flaſche umgekehrt 
und auch das andere Theil derfelben aufgefeßt und 
mit Sand angefült. Hier erzeugt fih nun in dem 
Theile e der Höhlung ein Sandfern, welcher mit 
dem Lehmferne zufammenftößt. Fig. 310 zeigt die 
Form in diefem vollendeten Zuftande. Der Einguß 
wird nad einem Punct am Rande von a hingeführt. 
Dan nimmt jet das Modell heraus und trennt von 
demfelben den Kern, welcher getrodnet, gebrannt und 
allein wieder eingelegt wird. 

16) Eine Rolle. — Der Schnurlauf (die 
‚um ben ganzen Umkreis gehende Rinne) macht bei 
diefem Stüde die Anwendung befonderer Hülfsmit- 
tel nöthig, weil er, nach der gewöhnlichen Art ein 
zuformen, mit Sand angefüllt, das Ausheben des 
Modells unmöglich macht. Es ift dieß ein ähnlidyer 
Ball, wie der unter Nr. 3 bezeichnete uud man hilft 
ſich auf verfchiedene Weife. Am Leichteften und Sicher: 
ften ift das Berfahren, wenn man eine breitheilige 
Sormflafche, wie Fig. 333, 334 und 348, batz aber 
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an in einer zweitheiligen laͤßt die Rolle ſich eins 
ormen. 

Das Modell iſt von Holz und beſteht aus drei 
Theilen, nämlich zwei Hälften der Rolle ſelbſt (wel⸗ 
he in der Mitte, wo der Schnurlauf den Eleinften 
Durchmeffer hat, parallel zu beiden Flächen zerfchnit- 
ten ift) und aus einem Zapfen, der in dem Loch im 
Mittelpuncte der Rolle ftedt. Fig. 291, Taf. XIV 
jeigt das ganze Modell in der Seitenanfidht; Figur 


292 dasfelbe, von der Fläche geſehen; Fig. 293 den , 


Durchſchnitt; Fig. 294 die eire Hälfte von der 
Shnittfläche aus betrachtet. Außer dem Loche b, 
welches den ſchon erwähnten Zapfen c aufnimmt, 
find nody A Deffnungen a, a, a, a vorhanden, wo— 
durch das Ganze die Geftalt eines Rades mit vier 
Speihen erhält. Die beiden Hälften werden da: 
durh genau auf einander gepaßt, daß die eine mit 
vier kurzen meffingenen oder eifernen Stiften d, d, d, d 
(Big. 294) verfehen ift, welche in entfprechende Löcher 
der andern Hälfte eingreifen. 

Soll die Role in einer breitheiligen Flafche 


geformt werden, fo muß das mittlere Theil der letz— 


tern genau ebenfo hoch fein, als die ganze Rolle did 
ft. Man fült (Fig. 295) das auf ein Formbret g 
gefeßte Untertheil A mit Sand; legt darauf zuerft 
die eine Hälfte des Modell und ftopft auch deffen 
Deffnungen a, a mit Sand voll; feht dann die zweite 
Hälfte des Models (fammt dem Zapfen c) und das 
Mitteltheil B der Flafche auf, welches lebtere derge— 
ftalt mit Sand angefüllt wird, daß diefer auch die 
Rinne am Umfreife des Modells vollfommen eins 
nimmt; legt endlich das Obertheil C darüber und 
giebt wieder Sand hinein. . So ift das Modell von 
Außen im Mitteltheile eingefchloffen und. nur die 
Enden von c haben im Sande des Ober und Un- 
tertheild Vertiefungen gebildet, fowie "m BERN 
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a bier Kerne, welche halb an dem Sande des Ober: 
tbeils, halb an jenem des Untertheils hängen. Gebt 
man das Mitteltbeil allein heraus, fo läßt fih aus 
diefem die eine Hälfte des Modelld von oben, bie 
andere Hälfte von unten wegnehmen. Um das Loch 
im Mittelpuncte der Role zu bilden, ftellt man in 
die Form einen aus freier Hand von Lehm gemach— 
ten, dem Zapfen co -gleich geftalteten Kern, deffen 
Enden von den entfprechenden Vertiefungen im Sans 
de des DOber- und Untertheils aufgenommen werben, 
Die Gußrinne wird fo angebradht, daß fie nad 
einem der beiden Ränder der Rolle führt; an beiden 
Rändern legt man, damit fie fih gut mit Meffing 
ausfüllen, Feine Ausgangscanäle für die Luft (Wind: 
pfeifen) an, weldye an den fleinen Löchern h, h, h,h 
(Hig. 295) endigen. Zum Eingießen wird natürlich 
nur eins von den beiden Gußlöchern der Flafche 
(Big. 295 f oder g) benutzt. Man fieht in Fig. 
296, welche die rohe gegofiene Rolle vorftellt, bei x 
den durch Ausfüllung der Gußrinnen entftandenen 
Gußzapfen und bei y, y dad Metall, welches in 
die zwei Windpfeifen des einen Rollenrandes ein: 
gedrungen iſt. ; 

Um die Rolle mit einer gewöhnlichen zweithei: 
ligen Flaſche einzuformen, legt man die Hälfte des 
Modells mit der Schnittfläche auf das Formbret in: 
nerhalb des einen Flafchentheild und füllt legteres 
mit Sand; fehrt dann das Ganze um und feßt nicht 
nur die zweite Modellhälfte auf, fondern drüdt auch 
den Zapfen c in das für ihn beftimmte Loch (f. Fig. 
297). Nun wird der Sand rund um die Role 
ansgeichnitten und ein ifolirter ringförmiger Kern 1 
von Sand geformt, der den ganzen Schnurlauf aus: 
füllt (ſ. Fig. 298); worauf man endlich das Ober: 
tbeil der Flaſche auffegt und vollformt (f. Fig. 299). 
Beim Herausnehmen des Models muß. man berüds 
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fichtigen, daß der erwähnte Sandfern zu gebrechlich 
ift, um für fih allein gehandhabt zu werden. Man 
hebt deßhalb zuerft das Obertheil A ab, zieht die 
obere Hälfte des Modell und den Zapfen c heraus, 
fegt A wieder auf, flürgt das Ganze um, ‚hebt B ab 
und entfernt die andere Hälfte des Models. So— 
bleibt der. Kern J immer in einem Theile der Flafche 
liegen und man hat nicht nöthig, ihn unmittelbar 
anzufaffen. Die Anbringung des Lehmkerns, des 
Einguſſes und der Windpfeifen bleibt wie bei’m 
Formen in der dreitheiligen Flaſche. Fig. 300 zeigt 
das eine Flafchentheil nach dem Ausheben des Mo: 
dells und mit dem darin befindlichen Lehmkerne m, 
fowie mit dem Sandferne I, 





17) Ein etwas langes Rohr oder ein hohler 
Cylinder. — Wegen der bedeutenden Ränge, weldye 
der Kern hier haben muß, fann er nicht ftehend (wie 
bei Nr. 14), fondern muß liegend in der Form ans 
gebradyt werden , und da derfelbe an zwei entgegen- 
nefegten Seiten aus der Formhöhlung hervortritt, fo 
erhält er auch awei Lager, weldye aber feiner fo bes 
deutenden Größe bedürfen, als bei einem Kerne mit 
einem einzigen Lager (f. oben b b) für diefes erfor: 
derlich if. Das Modell des Rohres ift ein maffiver 
@ylinder und wird nach der unter Nr. 2 befchriebes 
nen Art eingeformt. Es muß an feinen Enden zwei 
Verlängerungen (gleihlam Modelle der SKernlager) 
befiten, welche in dem Sande Bertiefungen zum 
Einlegen des Kernd ausſparen. Lebterer wird aus 
freier Hand, oder in einem Kerndrüder, oder durch 
Abdrehen verfertigt. Man kann aber auch das - 
Modell hohl machen (genau wie die zu giefende 
Röhre felbft fein muß), es in der Mitte, der Länge. 
nach, entzwei fchneiden und den Kern in der Höh— 
lung desfelben ausbilden, wobei man ihm außerhalb. 
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des Modells an beiden Enden foviel Verlängerung 
giebt, ald zum Lagern im Sande nöthig if. 

18) Ein im Ganzen zu gießender Leuchter: 
fhaft. — Das Verfahren, den Schaft der Leuch— 
ter im Ganzen zu gießen, wird feltner angewendet, 
als der Guß in Hälften (Nr. 6), weil bei erfterer 
Methode die Berfertigung des Lehmferns die Arbeit 
vergrößert, auch bei der großen ‚Länge und geringen 
Dicke des Kerns derfelbe fich leicht krumm zieht, 
dann unrichtig in der Form liegt und den Guß miß— 
lingen madht. — Das Berfabren bei'm Formen 
ftimmt wefentlih mit dem unter Nr. 17 überein, da 
in der That der hohle Leuchter ein Rohr (nur nicht 
von cHlindrifcher Beftalt) if. Fig. 323, Taf. XV 
zeigt das maffive (aus Holz verfertigte) Modell, an 
welchem a und b die Kernlager find. Es wird zus 
- erft dieſes Model nah Nr. 2 eingeformt, fo daß es 
halb in das Öbertheil, halb in das Untertheil der 
Flaſche verfenft iftz dann hebt man ed wieder aus 
und legt ftatt defien den Kern ein, der an Geftalt 
dem Modelle völlig gleicht, wenn man fich vorftellt, 
‘daß von legterm die Oberfläche fo tief, al8 die Me— 
talldide des Gußſtücks vorfchreibt, abgenommen fei. 
Fig. 326 zeigt die fertige Form fammt dem darin 
liegenden Kern im Durchichnitte. Der Einguß wird 
wie bei dem in Hälften gegoffenen Leuchter (f. Taf. 
XIV, Fig. 277 h) angelegt. Zur Berfertigung des 
Kerns dient eine Form (ein Kerndrüder) von Gyps. 
Es find dieß zwei mit Gyps ausgegoffene hölzerne 
Rahmen r und s, Fig. 329, weldye dadurch genau 
auf einander paflen, daß in dem Holze des einen ein 
Paar Stifte und in dem des andern ein Paar ent: 
Iprechende, jene Stifte aufnehmende,Löcher angebracht 
find. Jede Hälfte des Kerndrüders enthält in dem 
Gypfe die Halbe Geftalt des Kerns vertieft. Man 
umfnetet, um den Kern zu bilden, einen Eifendraht 
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von der ganzen Laͤnge desſelben mit Lehm, giebt die— 
ſem nach dem Augenmaße die erforderliche Geſtalt, 
legt ihn zwiſchen die beiden Theile des Kerndrückers 
und drückt letztere an einander. Der etwa überflüſ— 
ſige Lehm wird dadurch herausgequetſcht, und wo 
noch zu wenig iſt, zeigt ſich dieß ſogleich. Fig. 330 
ſtellt die innere Seite von einer Hälfte des Kern 
drüders vor, wo u,v die beiden, Stifte find und t 
die Höhlung bedeutet. (Von gleicher Einrichtung 
find alle fpäter noch zu erwähnenden gypfernen Kerns 
drüdfer.) 

19) Der Schlüffel eines Hahns. — Dies 
ſes Stüd ift ein abgeftugt Fegelfürmiger Körper mit 
einem Querſtück als Griff und mit einer quer durch 
den Kegel gehenden, an beiden Seiten offenen Höh— 
lung. Das aus Holz beftehende Modell (Taf. XVI, 
Fig. 353, 354) ift maffivo und dem Gußftüde gleich, 
bi8 auf zwei noch hinzugefügte flache lappenförmige 
Anfäge ce c, welche bei'm Einformen zwei Vertie— 
fungen (Lager) im Sande maden, worin die Enden 
des Kerns ihre Unterftügung finden. a ift der Griff; 
b ein Zapfen, der nur dazu dient, beim Abdrehen 
des Buffes die eine Spige der Drehbank anzufegen 
und zulegt abgenommen wird; e ein anderer (runder) - 
Zapfen, gegen den die zweite Spite geftellt wird 
und auf weldhen man das zur Befefligung des 
Schlüſſels in vem Hahne nöthige Schraubengewinde 
fchneidet. Der Kern wird (wie beiNr. 18) in einer 
jweitheiligen Gypsform verfertigt und hat die Geftalt 
von Fin. 355, 356, wo c c die beiden Lager find. 
Es verfteht fih von felbft, daß bei'm Einformen das 
Modell fo gelegt werden muß, um bie Achfe des. 
Griffs a mit der Scheidungsfläche der Form in ei: 
nerlei Ebene zu bringen. Uebrigens ift dad Berfah: 
ten wie bei'm Formen eines jeden runden Körpers, 
dig. 357 ftelt das eine Theil der geformten Flaſche 
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mit dem darin Itegenden Kern vor; bie Höhlung des 
andern Theils ift dieſer gleich; x bezeichnet Die 
Stelle des Einguffes. — Nicht felten gießt man den 
Hahnſchlüſſel ohne Deffnung hohl (wodurch das 
richtige Abdrehen und das Einfchmirgeln in ben 
Hahn erleichtert wird) und bohrt die zwei Löcher erft, 
nachdem das Stüd abgedreht und faft völlig einge: 
fchmirgelt iſt. Im dieſem (nach unferer Anordnung 
freilich nicht ftreng bierher gehörigen) Falle befommt 
der Kern a (Fig. 384, 385) Feine Lager von Lehm, 
fondern man ftedt zwei Eifendrähte b, c quer durch 
felben, weldhe im Sand aufliegen und ihn tragen. 
Da diefe Drähte nicht mit Lehm beftrichen werden, 
fo gießt das Meffing fi) daran feft und ihre her: 
vorragenden Theile werden von dem Guß abgefeilt. 
20) Eine Shraubenmutter zu einer eis 
fernen Schraube. — Das Gewinde einer folchen 
Mutter wird zwar am Beften eingefchnitten; wenn 
es aber gegofien werden fol, fo verfährt man auf 
folgende Weife: Das Meffing unmittelbar über bie 
als Kern eingelegte eiferne Schraube zu gießen, führt 
nicht gut zum Ziele, weil das Meffing durch feine 
ftarfe Schwindung entweder zerreißt (f. Nr. A), oder 
wenigftens fich fo feftfegt, daß man die Schraube 
nicht wieder in der Mutter losdrehen kann. Wollte 
man, um dem abzubelfen, die Schraube ftarf mit 
Lehm beftreichen, fo würde man Gefahr laufen, eine 
Mutter zu erhalten, die wegen zu großer Weite 
ſchlecht auf-die Spindel paßt. Am Beften ift daher, 
als Kern eine Schraube von Lehm anzuwenden. 
Das (hölzerne) Modell (Taf. XVI, Fig. 350, 351) 
befigt die Äußere Geftalt der. Schraubenmutter A, 
aber ein glattes, rundes Loch und in letzterm ftedt 
ein glatter. Cylinder B, deffen hervorragende - Enden 
die Modelle für die Kernlager oder die Kernmarfen 
darftellen. Man formt das Ganze wie jeden andern 
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runden Körper (nach Nr. 2) ein, legt in die Höh— 
Jung als Kern die eiferne, dünn mit Lehmwaſſer bes 
ftrichene Schraube und gießt darüber eine Mutter 
von Blei, welche natürlich das Gewinde der Schraube 
erhält. Die eiferne Spindel läßt ſich ohne Mühe 
wieder herausfchrauben,, indem das Blei nur wenig 
ſchwindet, folglich ſich nicht feſt anſetzt. In die 
Höhlung der bleiernen Mutter (welche die Stelle 
eines Kerndrückers vertritt) knetet man Lehm, den 
man noch außerhalb an beiden Enden zu cylindriſchen 
Berlängerungen ausbildet, welche den Theilen B, B 
(Big. 350) an Geftalt und Größe gleihen. Wird 
diefe Lehmfchraube, welche unbefchädigt nicht heraus— 
geichraubt werden fönnte, nach dem Trodnen gebrannt, 
fo fchmilzt das Blei weg und der Kern erfcheint 
unverfehrt als ein getreues Nachbild der eifernen 
Schraube. Das Modell der Mutter wird nun zum 
zweiten Mal eingeformt, in die Höhlung aber die 
Lehmfchraube gelegt (f. Fig. 352) und Meffing ber: 
umgegoflen, wobei der Lehm dem Drud des fich zu: 
fammenziehenden Meffings hinreichend nachgiebt, um 
fein Berften des Guſſes befürchten zu laffen. Da 
übderdieß fchon der Kern fich bei'm Brennen etwas 
verkleinert hat, fo ift auch die gegoffene Mutter ein 
Wenig zu eng für die eiferne Schraube, fie kann ba: 
ber und muß fogar entweder nachgefchnitten oder 
(vermittelt der Schraube felbft) ausgefchmirgelt wer: 
den, wodurd fie im Gewinde mehr Blätte erhält. 
21) Ein Brunnenventil, — Fig. 368 
zeigt im fenfredyten Durchſchnitt die Büchfe & g, in 
welcher der Bentilfegel Fig. 369 angebracht wird, 
Nur von erfterer fol hier weiter die Rede fein, da 
in Bezug auf den letztern dad unter Nr. 10 
Geſagte nachgeſehen werden fann. Die Büchfe Fig. 
368 ift ein in.der Mitte etwas ausgebauchter, an 
beiden Enden offener, hohler Eylinder, in deſſen In: 
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nerem ſich das Kreuz e f e (eine gerade, im Durch: 
mefjer angebrachte Spange) befindet, welche — nach— 
dem ihr mittlerer Theil f fenfrecht durchbohrt wor- 
den — den Stiel des Bentilfegeld (b, Fig. 369) 
aufnimmt und bei feinem Auf» und Niederfpielen 
leitet. Der Kegel felbft findet feine Stelle in dem 
eonifhen Raume d d. Man fieht fogleih, daß, 
wenn dad Kreuz in einem Ganzen mit der Büchſe 
bei'm Guß entftehen fol, der Kern eine quer durch 
ihn gehende Höhlung von der Geftalt des Stüds 
efe enthalten muß. Diefe eigentbümliche Abwei— 
hung weggerechnet, flimmt das Formen der Ventil— 
büchfe mit jenem anderer rohrartiger Gegenftände 
(2 B. Nr. 18) überein. Das Model (Fig. 361, 
- 362) ift auch bier maffiv und wird ebenfalld zur 
Hälfte in dem Obertheil, zur Hälfte in dem Unter: 
theil der Formflaſche abgedrudt; es hat die Außere 
Seftalt des Gußſtücks und außerdem zwei Furze cy— 
lindrifche Fortfegungen h, i zur Bildung der Kerns 
lager. Auch die Bildung des Kerns gefchieht auf 
die gewöhnliche Weife in einem zweitheiligen Kerne 
drüder, der von Gyps oder von Metall (der Wohl: 
feilheit wegen Zinf) fein kann. Um ein Beifpiel 
eines metallenen Kerndrüders zu geben, wird bier 
ein folcher vorausgefegt. Man fteht ihn Fig. 369 
von der Seite, Fig. 366 vom Ende her abgebildet. 
Die beiden Hälften k, 1 desfelben (von welden die 
eine in Fig. 367 von innen zu fehen ift) werden 
durch zwei darüber gefchobene (ebenfalls zinfene) Reis 
fen m, m zufanmengehalten. Iede Hälfte ‚bat auf 
der Schnittfante zwei einander gegenüberftehende 
Ausfchnitte oder Kerben, fo daß ein von Blei (nad 
einem hölzernen oder meffingenen Modell Fig. 363) 
gegoffenes Kreuz n eingelegt werden kann, welches 
nach dem Zufammenfeßen des Kerndrüders unbe— 
weglich ift und mit in den Lehm eingefchloflen wird, 
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womit man den Kerndrüder ausfült. Die Höh— 
lung des letztern ift fo befchaffen, daß darin zugleich 
die Lager an dem Kern entftehben. Bei'm Brennen 
des Kerns ſchmilzt das bleierne Kreuz heraus und 
der von Ddemfelben eingenommene Raum wird das 
durch leer, zugleich an beiden Seiten offen, wie man 
aus den Anfichten des fertigen Kerns (Fig. 364) 
erfiebt. Hier bedeutet h, i die Lager, welche den 
gleichnamigen Theilen am Modell (Fig. 361, 362) 
in Geftalt, Größe und Stellung entſprechen. Nach 
dem Einformen des Modells in der Flafche wird 
der Einguß nad) dem einen Ende des Kerns hin 
angelegt, wie Fig. 361 durd die Punctirung bei z 
angiebt, hier aber in vier Zweige getheilt, welche längs 
des Kernlagers fortgehen und auf vier in's Kreuz geſtell⸗ 
ten Puncten an dem Rande des Gußſtücks ausmünden. 

22) Ein Hahn. — Die Geftalt desfelben bietet 
eine kreuzförmige Höhlung mit vier Deffnungen dar und 
dem zufolge hat auch der Kern vier Lager. Im Uebrigen 
ftimmt das Einformen des maffiven (hölzernen) Modells 
und die Bildung des Kerns in dem gypfenen Kerndrüder 
mit dem überein, was in den vorigen Beifpielen (Nr. 18, 
19) vorgefommen ift. In Fig. 358 u. 359 find zwei An- 
fichten des Models vorgeftelt,'wo a, b,c,d die vier 
Kernlager bezeichnen; Fig. 360 zeigt das eine Theil der 
Blafche mit dem darin befindlichen Kern, an welchem die 
Zager ebenfalls mit a, b,c,d benannt find. Die Art, wie 
der Einguß angelegt wird, erfennt man aus Fig. 277, 
wo m die Form für einen (nur wenig abweichend geftal: 
teten) Hahn, n den Kern, kiden (wegen des im Wege 
liegenden Kerns) in zwei Zweige getheilten Einguß be= 
deutet. Die Punctirung y zeigt diefe Anordnung in 
dig. 360. — Bei ganz Heinen Hähnen (an Thee: 
mafchinen u. dergl.) wird der Kern feiner geringen 
Größe wegen nicht in einem Kerndrüder gemacht, 
fondern aus einem doppelten, ſtrickartig zufammens 
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nebrehten, neglühten Eiſendrahte gebildet, den man 
aus freier Hand mit Lehm bekleidet. 

23) Ein Feuerfprigenftiefel ift ein ande— 
red Beifpiel eines hohlen Körpers mit mehr als 
zwei Deffnungen. Die Geftalt desfelben geht aus 
Fig. 375 (Aufriß) und Fig. 376 (Grundriß) her— 
vor. A ift der eigentliche Stiefel, in welchem ſich 
der Pumpfolben bewegt; B das Seitenrohr, durch 
welches das Waſſer bei'm Niedergange des Kolbens 
in den Windkeſſel getrieben wird; a die Flaſche, an 
welche der Stiefelboden mit dem Saugventil (f. oben 
Nr. 15) feftgefchraubt wird; f eine andere zur Ver— 
bindung des Stiefeld mit dem Windfefjel dienende 
Flaſche; e eine Zunge an dem fihräg abgefchnittenen 
Ende des Rohre B, an weldhe das Drudventil be: 
weglich eingehangen wird. (Diefed eben genannte 
Ventil ift ein Klappenventil und befteht aus einer 
ovalen meflingenen Scheibe, welche an einer Stelle 
des Randes einen Einfchnitt hat; indem lebterer die 
Zunge e umfaßt und man einen Stift durch beide 
Theile ftedt, entftehbt ein einfaches Charnier, an 
welchem die Klappe ſich aufs und niederbewegt, um 
bald Waſſer nad) dem Windkeſſel durchzulaſſen, bald 
die Deffnung von B $u verfchließen.) Die Metall: 
dicke des Stiefels ift in Fig. 375 mittelft der punc— 
tirten Linien angegeben. | 

Man fieht ohne Schwierigfeit ein, daß ber 
Sprigenftiefel mit dem Hahn (Nr. 22) weſentlich 
übereinftimmt, bis auf den Mangel der vierten Deffs 
nung, und daß folgli auch das Einformen in al— 
len Hauptumftänden bei beiden auf gleiche Weife 
geichehen muß. Man bedarf nämlich eines maffiven 
hölzernen Modells, welches die Außere ©eftalt des 
Stiefeld und noch überdieß Drei den Deffnungen ent: 
fprechende Kortfegungen zur Bildung der Kernlager 
hat. Fig. 379 iſt dieſes Modell im Aufriß, Fig. 
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380 im Grundriß vorgeſtellt. Hier haben die Buch: 
ftaben A, B, a, e, f die ſchon aus Obigem befannte 
Bedeutung; b e d find die Kernlager. Man formt 
dieſes Modell auf die gewöhnliche Art in der zwei— 
theiligen Flaſche dergeftalt ein, daß die Scheidungs— 
fläye zwifchen den beiden Sandförpern. durch die 
Achſe des Stiefeld A und des Seitenrohrs B geht 
und legt dann den Kern in die entitandene Höhlung, 
welcher mit feinen drei Enden in den durch b, c, d 
gebildeten Vertiefungen aufruht. Der Kern hat 
nämlich die Geftalt des hohlen Raums, welcher in 
ig. 375 durch die Punctirung angedeutet ift, wozu 
nod die Verlängerungen b, c, d Fig. 379 kommen. 
Fiy. 381 giebt eine Vorftelung davon. Er ift aber 
zu groß, um im einem Serndrücer geformt zu wer— 
den und man verfertigt ihn deßhalb durch Abdrehen. 
Man umefnetet nämlich eine Eifenftange, welche um 
2 bis 3 Zoll länger ift, als der Körper A‘, fchicht: 
weis aus freier Hand mit Lehm, fo daß die Stange 
an jedem Ende 1 oder 14 ZoN herausragtz legt, 
wenn beinahe der gehörige Durchmeffer erreicht if, 
die Enden der Stange in ein einfaches hölzernes 
Geſtell und bringt nach erneuertem Lehmauftrag durch 
Anhalten eined geraden Bretd, während der Kern 
umgedreht wird, fowohl die genaue cylindrifche Ge: 
ftalt, als die vorgefchriebene Dice zu Stande. Der 
Nebenfern B’ wird auf Diefelbe Weiſe verfertigt, 
dann mittelft des Meſſers in e‘ erforderlich ausge: 
fehnitten, endlih an A’ auf die fehon weiter oben 
angegebene Weile befeftigt. 

24) Der Windfeffel einer Feuerfprite wirb 
ebenfalls (wenn man ihn nicht aus Kupferblech macht) 
von Meffing gegoffen. Das Verfahren dabei gleicht 
ſehr dem eben befchriebenen für die Stiefel. Da 
jedoch weiter unten das Formen des Windfeffels in 
Lehm vorkommt, welches hierauf ein vollfommenes 
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Licht wirft, fo wird, um Wiederholungen zu vermei⸗ 
den, jeßt um fo weniger davon gefprochen, als vie 
Windkeſſel überhaupt felten in Sand gegoflen wer: 
den, weil man, bei der Größe derfelben, dies nur 
im Beſitz eines fehr fetten, befonders gut bindenden, 
faft lehmartigen Formſandes wagen fann. 


EI. Lehmförmerei. 


Der Formlehm (welcher durch Auslefen, Zerftos 
Ben und Sieben von allen Steinen, Wurzeln ıc. ges 
reinigt werden muß) darf nicht fett fein, weil er 
fonft bei'm Trodnen und Brennen zu fehr fchwindet, 
auch leicht ſich zieht oder gar Sprünge befommt. 
Man vermengt ihn daher, wenn er nicht ſchon von 
Natur mager genug ift, mit zerftoßenem, gebranntem 
Lehm (von alten Formen und Kernen), auch wohl 
mit Sand, und giebt ihm außerdem einen Zufag 
von Kuhmift (zu feinen Formen), oder von Pferdes 
mift (zu gröbern Gegenftänden), wodurd das Reigen 
oder Springen bei'm Trodnen befjer verhindert wird. 
Daß Verfahren ift im Allgemeinen wie bei der Lehm: 
fürmerei des Eiſenguſſes; jedoch .müffen wir es hier 
nochmals furz wiederholen, ehe wir zur Befchreibung 
der Formen einiger fpeciellen Fälle übergehen. 

Die BVerfertigung der Form fängt mit der des 
Kerns an, den man (fofern von größern Gegenftän: 
den hier allein die Rede ift) hohl macht, um fowohl 
an Lehm und Zeit zu fparen, ald auch das Aus: 
trocknen zu erleichtern und ein zu großes Gewicht zu 
vermeiden. Es wird demnach eine eiferne Spindel 
zuerft mit Strohjeilen umwidelt, die man nachher 
mit Lehm bekleidet, nach Vollendung der Form aber 
wieder herauszieht. Der Lehm muß in Schichten 
von etwa höchſtens 4 Zoll Dide aufgetragen und 
jede Schicht muß für fi) völlig getrodnet werben, 
bevor man eine neue anbringt. Den fertigen Kern 
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beftreiht man mit einer Brühe von Holzafcye und 
Waſſer, damit die folgenden Lehmlagen ſich nicht feft 
Damit verbinden. Um den Kern herum wird nämlidy 
yoieder Lehm aufgetragen, um das Modell oder die 
Dicke zu erzeugen, d. 5. einen Körper, der Außer: 
lich ganz und gar die Geftalt des beabfichtigten Guß— 
ftüds erhält. Auch das Modell bildet man fchich: 
tenweis und beftreicht es zulegt mit gefiebter, in . 
Waſſer angerührter Afche. Der legte Theil der Ars 
beit ift die Bertiefung des Mantels oder der äu— 
Bern Form, welche die Stelle des bei der Sandförs 
merei in den Flafchen befindlichen. Sandes vertritt. 
Die erften Schichten werden aus feinem, breiartigem 
Lehm dünn mit dem Pinfel aufgetragen, um alle 
Vertiefungen des Modelld genau damit anzufüllen; 
fpäter madıt man von diderem Lehm 4 bis 4 Zoll 
ftarfe Schichten mit der Hand; die legten Schichten 
beitehen aus grobem, mit Kuhhaaren vermengtem 
Lehm und werden wohl gegen 2 ZoN did aufgetra= 
gen. Unter die äußerfte Schicht legt man in die 
Lehmmaſſe eiferne Drähte oder dünne Schienen der 
Länge und Quere nah ein, zur Vermehrung der 
Feſtigkeit. Dann wird der Mantel (im Ganzen oder 
in zwei Theile zerfchnitten) von dem Modell abges 
nommen; leßtered vorfichtig durch Mefferfchnitte zer- 
ftüdt, von dem Kerne abgelöf’t und befeitigt. Kern 
und Mantel werden endlich im Feuer gebrannt, mit 
Aſchenbrühe beftrichen oder über brennendem Kienholz 
geräuchert und zum Guſſe zufammengefeßt. — Manche 
Einzelnheiten bei der VBerfertigung der Lehmformen 
ergeben ſich aus folgenden Beifpielen: 

25) Eine hohle Walze zum SKattundrud 
(weldye in der Drudmafdine auf eine eiferne Achfe 
geihoben wird). Da das Aeußere, wie das Innere, 
dieſes Stüdes glatt cylindriſch ift, fo geht die Ver: 
fertigung der Form auf die einfachfte Weife vor ſich 
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und ſtimmt mit der Herftelung der Form für den 
Sprigenftiefel (Nr. 26) überein, bis auf den, Unter: 
fchied, welcher daraus hervorgeht, daß der Stiefel 
äußerlich mit Rändern oder Reifen verfehen ift und 
darnach noch das zum Austritt des Waſſers beſtimmte 
Geitenrohr fißt. Es wird daher auf der Spindel Der 
Drehlade mittelft eines geradfantigen Drehbretes ein 
glatter cylindrifcher Kern verfertigt, der (um die La— 
ger zu.bilden) eine etwas größere Länge erhält, als 
die Walze bedarf. Dann trägt man über den aſche— 
beftrichenen Kern Lehm in der Länge und Dide auf, 
welche die Länge und Metallftärke der Walze erfors‘ 
dert. Diefe Lehmlage, welche ebenfalld mit einem 
geraden Brete abgedreht wird, ftellt das Modell vor 
und wird auch mit Afche beftrichen. - Darüber wird 
(auf der Dreblade oder aus freier Hand) der Mans 





‚ tel gemadt, welcher fowohl das Modell, als die 


% 


hervorragenden Enden des Kerns umfcließt und alfo 
dem letztern die gehörige Unterftügung giebt, auch 
nachdem das Modell entfernt if. Die Gußöffnung 
wird in dem durch einen Längenabfchnitt in zwei 


‚gleiche Theile zerlegten Mantel entweder am obern 


oder am untern Ende der Walze angelegt. Im er: 
ſtern Falle fließt das Meffing unmittelbar und ohne 
Umweg in die Höhlung der Form; im zweiten Falle 
wird zwar das Metall ebenfalls am obern Ende ein- 
gegofien, läuft aber durch einen fenfrechten, neben der 
MWalzenhöhlung im Mantel herabgehenden, rohrartigen 
Canal bis an's untere Ende fort und tritt erft dort 
in die Form ein. Lebtere füllt fih alfo von unten 
herauf, wodurch der Vortheil erreicht wird, Daß alle 
Theile von Oxyd, welche etwa dem Meffing beige: 
mengt waren, fich auf der Oberfläche fammeln und 
die Luft ficherer ganz vollfommen durch die dazu vor; 
handenen Deffnungen entweichen kann; es entftehen 


alſo weder undichte, unreine Stellen, noch Blaſen 


1 — 
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im Guß. Man nennt diefes Verfahren das Gießen 
mit dem Steigrohre, und dasfelbe kommt auch, 
wie wir fahen, bei'm Eifenguffe manchmal vor. — 
Man kann au den Mantel unzerfchnitten von dem 
Modelle abziehen, wenn man ihn zuerft an einem 
Ende offen läßt und: hier erft mit Lehm verfchließt, 
nachdem das Model fammt dem Kerne herausge: 
nommen und leßterer allein wieder eingefegt if. In 
diefem Falle muß aber das Modell vor dem Auftras 
„gen des Mantellehms ftarf mit gefchmolzenem Talg 
(ſtatt Aſche) beftrichen werden, damit es fich nachher 
leicht von dem Mantel löfe, den man vor dem Ab— 
ziehen erwärmt, um den Talg wieder flüffig zu mas 
chen. — Defters gießt man die Walze um ein be= 
Deutendes Stück länger, als fie im fertigen Zuftande 
fein muß; der oberfte Theil (der verlorne Kopf) 
dient dann, am durch fein Gewicht das übrige Mes 
tal, fo lange es in der Form flüffig fteht, zu ver⸗ 
dichten, und wird vor dem Abdrehen der Walze mit 
- der Säge weggefchnitten. 

26) Ein Feuerfprigenftiefel. — Die Ge 
ftalt ift bereits unter Nr. 23 erklärt worden (fiehe 
Big. 375, 376). Das Hauptgeräth zur Berferti: 

“gung der Lehmformen für foldhe runde Gegenftände 
ift die Drehlade, eine, höchft einfache, roh; ausge: 
führte Drebbanf, um den Kern und das Modell 
darauf abzudrehen, die wir bereitö im vorigen Ab⸗ 
fohnitte Fennen lernten, die hier aber in befferer Form 
befchrieben werden fol. Fig. 374 ftellt den Grund: 
riß derfelben vor. aaa ift ein vierediges, rahmen— 
artiges, auf vier Füßen ruhendes Geftel, deſſen 
vierte Seite durch das Bret A verdedt wird. Es 
enthält oben zwei Lager, b, c, für die eiferne Spin- 





dei dd, welche durch die Kurbel I umgedreht werden 


fann. Innerhalb des Lagers b ift die Spindel ch⸗ 
lindriſch und nicht dider, als in ihren übrigen Theis - 
Schauplag 103. Bd. 3, Aufl. 39 
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len; in c hingegen enthält fie einen Wulft, wie. durch 
die Punctirung angegeben iftz fo wird fie verhindert, 
fi) der Länge nach in dem Geftelle zu verfchieben, 
Jedes Lager hat einen meflingenen oder eiſernen 
Dedel, der an einem Eharniere h aufzuflappen if, 
damit man die Spindel herausnehmen könne; an feis 
nem entgegengefegten Ende befißt der Dedel ein Loch, 
welches ein auf dem Geftelle hervorragendes Ohr e 
durchläßt, fo daß man mittelft eines Vorſtecknagels 
Eden Dedel zu befeftigen im Stande if. Bloß, um 
ftetö zur Hand zu fein, find die Nägel f, £ duch 
Schnüre g,g an dem Geftelle angehängt. 

Um die Herftellung der Stiefelform deutlich zu 
verftehen, muß man vorerft bemerfen, daß Kern und 
Modell für den Körper A (Fig. 379) und für das 
Rohr B abgefondert verfertigt werden. Man hat es 
daher zunädft mit der Bildung des Kerns für A zu 
thun, welcder ein jchlichter Cylinder, wie 123 4A 
(Sig. 381) iſt. Man ummwidelt (da der Kern Kohl 
werden fol) die Spindel d mit feilartig zufammen: 
gedrehtem Stroh und trägt darüber fchichtenweife mit 
den Händen naffen Lehm auf, der gehörig feftgefne- 
tet und Anfangs aus freier Hand fo gut, als mög: 
li), nach der Cylindergeftalt abgeglichen wird. Wenn 
aber der Kern beinahe feine ganze Dide erreicht hat, 
giebt man ihm die völlig richtige Form durch Ans 
halten eines Drebbretes (einer Schablone), wäh. 
rend die Spindel und alfo die Lehmmaſſe um ihre 
Achſe gedreht wird. Das Drehbret für den Kern 
bat eine gerade, durch einfeitige Abfchrägung zuge- 
fhärfte Kante, welche parallel zur Spindel d gelegt 
werden muß. Iſt der Kern vollendet, völlig Iuft: 
trocken geworden und mit Afche beftrichen, fo trägt 
man den Lehm zur Bildung des Modelles auf. Lep: 
tered wird mittelft einer Schablone AA abgedreht, 
deren. fchräger Rund bei km nach dem äußern Pros 
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file des Stiefel ausgefchnitten und der Dauerhafs 
tigfeit wegen. auf der flachen Seite mit aufgefchraube 





tem Meſſingblech belegt ift. In Fig. 374 fieht man 


bei D das fertige Model, aus weldhem BC, als 
die Enden des Kerns, hervorragen. Auf gleiche 
Weiſe wird Kern und Model des Rohres B (Fig. 


. 375) gebildet, wozu man den Ausfchnitt q der Scha= 
blone (Fig. 374) gebraudt. Die Theile r, s diefes 


Ausfchnittes berühren die Enden des Kerns, wenn 


das Modell die gehörige Die hat. Nachdem der 


Stiefel und das Rohr auf diefe Weife verfertigt find, 
verbindet man fie mit einander, indem man in erftes 


rem ein rundes Loch ausfchneidet, das Rohr mit dem 
einen Ende feines Kerns einpaßt und die Fugen mit 
Rehm verftreiht. Das Ganze gleicht nun der -Figur 
379, vorausgefegt, daß man noch das Modell des 
Rohrs bei d, nad) Angabe der Zeichnung, fehräg ab— 
geſchnitten und mit der Zunge e verfeben bat. Man 
beſtreicht die Oberfläche überall mit Afche und zieht 
nah dem Trocknen dieſes Anftriched das Stüd von 
der aus ihren Lagern gehobenen Spindel d ab, wos 
bei zugleich die Strohfeile aus dem Innern genom— 
' men und die beiden Enden des Kerns mit Lehm vers 


L 


ſchloſſen werden. 


Die Bildung des Manteld gefchicht aus freier 


Hand, da er Äußerlich Feiner regelmäßigen Geftalt 


| 


bedarf. Man fann hierbei verfchiedene Verfahrunge- 
arten beobachten : Ä 

a. Man umhült das Model (Fig. 379) ganz 
mit einer gehörig dien Lehmmaſſe und zerichneidet 
diefe mit einem dünnen Meffer der Länge nach fo in 
zwei gleiche Theile, daß die Schnittebene durch die 
Achfe des Rohres B geht. Diefe beiden Theile lafs 
fen fi ohne Hinderniß auseinander nehmen; man 
lift dann das Modell von dem BR EN und fegt 
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letztern (der die Geftalt von Fig. 381 hat) mit dem 
Mantel zufammen. | | 
b. Man bildet den Mantel zuerfi für Die eine 
Hälfte, “beftreicht die erwähnte Theilungsebene mit 
ÄAſche; formt dann als Ergänzung die zweite Hälfte, 
welche fidy ohne Weiteres von der erften löft, dba 
der Afcheanftrich das Zufammenhaften verhindert, und 
verfährt übrigens wie vorher. . 
c. Man macht den Mantel im Ganzen, jedod 

nur über den Stiefel A, läßt ihn vorläufig an den 
Enden offen und zieht das Modell heraus, obne den 
Mantel zu zerfchneiden. Jedoch ift es, damit dieſes 
Verfahren ausführbar fei, nöthig, die hervorragen: 
den Theile a,i,i des Modells (f. Fig. 374) von 
Talg zu bilden, die ganze Oberflähe mit Talg- (ftatt 
Alche) zu überziehen und den Mantel bis zum Schmel- 
zen des Talgs zu erwärmen. Das Modell wird von 
dem Kerne ſtückweis losgebrochen und leßterer allein 
wieder in den Mantel gelegt. Ebenfo verfährt man 
mit dem Rohre B. Dann wird in den Mantel von 
A ein Loch ausgefchnitten und in diefes der Mantel 
und Kern von B mittelft Lehm eingeiegt. Die offen 
gelafjenen Enden verfchließt man zuleßt. 
| Die vollftändige, nah Methode a oder b ver« 
fertigte Form ift auf Taf. XVII, abgebildet. Fig. 
392 zeigt diefelbe im Aufriffe, Fig. 393 im Grund: 
riſſe; Fig. 394 ift die eine Hälfte mit dem darin 
liegenden Kerne; Fig. 395 die andere Hälfte Es 
bezeichnen A,B die zwei Hälften des Mantels; C 
den Kern; a,a zwei eiferne Reifen zur Zuſammen— 
haltung des Manteld; b,c,d die drei Kernlager; e 
ift der Einguß, welder fi über dem Kernlager b 
in vier nach verfchiedenen Puncten des Stiefelrandes 
Penn Zweige f,f,f theilt (duch den Kern wird 
n Fig. 394 der feßtere Zweig verdedt); gh eine 
nur in der Hormhälfte A eingefchnittene Windpfeife, 
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welche der Luft aus der Flaſche i ben Ausgang ge⸗— 
ſtattet; k eine kleinere Windpfeife, welche aus einer 
der Gußrinnen f hervorfommt und ſich mit gh ver- 
einigt, um auch aus dem. obern Theile der Form bie 
Luft austreten zu laffen. 

27) Der Windfeffel einer Feuerfprike hat 
(ie Auftiß, Fig. 377, und Grundriß, Fig. 378, eis 
gen) eine ungefähr zuderhutähnlidhe Geftalt, ift am 
weiten (untern) Ende mit einem flachen Boden ges 
ſchloſſen und hat in der Nähe dieſes legtern drei 
feitwärts gehende kurze Röhren: zwei — tu — eins 
ander gegenüber, in welche die Seitenröhren der bei— 
den Sprißenftiefel eintreten; eine dritte, um 90 Grad 
des Umfreifes von den vorigen entfernte, v, zum 
Ausfprigen des Waſſers. Der Körper des‘ Windfefs 
ſels und die drei Rohrftüce werden (Kern und Mos 
dell) einzeln auf der Spindel der Orehlade mit Scha— 
blonen verfertigt, dann zufammengefegt, worauf man 
über das Ganze aus freier Hand den zweitheiligen 
Mantel formt. Der Schnitt diefes lebtern wird fo 
gelegt, daß er mitten über die Röhren t,u gebt. Die 
Flanfche w des Rohres v würde ein Hinderniß gegen 
das Auseinandernehmen des Mantels fein (wenn 
man diefen öffnet, um das Model zu befeitigen), 
falls nicht hiergegen eine befondere Vorkehrung ges 
troffen wäre. Diefe fann in zweierlei Weiſe Statt 
finden: entweder wird für dad Rohr a Kern, Mos 
del und Mantel (leßterer zweitheilig) abgefondert 
gemacht und nad dem Herausnehmen ded Modells 
erfi der Kern, dann der Mantel an die Hauptform 
angeſetzt. "Der man formt die Flanfche w an dem 
Modelle dar nicht aus Lehm, fondern ‚nimmt dazu 
eine hölzerne Scheibe, welche mit einem runden Loche 
in ihrer Mitte lofe auf den conifchen Kern ‚aufges 
hoben wird; formt Anfangs den Mantel nur ſo 
weit fertig, daß er jene Scheibe zwar ee 


a 
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aber nicht bedeckt, und ſchließt ihn erſt nach dem 
Herausnehmen der Scheibe durch Anſetzen einer Lehm⸗ 
kappe, welche das Kernlager enthält. — Auf der 
Spindel der in Fig. 374 abgebildeten Drehlade iſt 
in E das Modell des Windfeffeld (ohne die Röh— 
ren) als vollendet dargeftelt.e Der dazu gehörige 
Einſchnitt der Schablone ift n103 p dagegen der Eins 
fchnitt zum Abdrehen derKöhren t und u (Fig. 377). 
Das ganz zufammengefegte Modell zeigt Fig. 382 
im Auftiffe, Fig. 383 im Grundriffe: hier find xyz 
aus den drei Röhren hervorragende Enden des Kerns, 
welche dem lehtern zur Lagerung in dem Mantel 
dienen; ein viertes Kernlager entfieht durch einen 
eifernen , lehmbeftrichenen Zapfen o. Raus eis 
- hält zwar der Guß an der Spitze ein Loch, dieſes 
- wird aber nachher mit einer Kleinen Scheibe verlöthet. 
Die Beichaffenheit der fertigen Form wird durch 

die Figg. 386— 391 erläutert. Fig. 386 ift deren 
Aufriß von der einen breiten Seite; Fig. 387 der 
Aufriß der ſchmalen Seite; Fig. 388 ein horizonta- 
fer Ducchfchnitt (nach der punctirten Linie ef, Fig. 
386); Fig. 390 die innere Anficht der einen, und 
Fig. 391 jene der zweiten Mantelhälfte; in letzterer 
ift zugleich der Kern mit abgebildet. Es bedeutet: 
A jene Hälfte des Mantels, in welcher die Höhlung 
zur Bildung des mittleren Rohres enthalten iſt; B 
die andere Mantelhaͤlfte; C den Kern; a die Ber 
Rärfung von Eifenftäben im Sunern desfelben, wos 
durch die Kerne der drei Röhren befeftigt find; x, y, 
2,0 bie vier Kernlager; b eine Erhöhung auf A, 
welche in eine gleichgeftaltete Vertiefung c von B 
eingreift, um das genaue Zufammenpaffen der beiden 
Hälften zu erleichtern; d,d zwei eiferne Reifen, welche 
den Mantel’ zufammenhalten; D ein von Lehm ge: 
machter Auffag, der mit vier daran befindlichen eis 
fernen Stiften g in Löcher h des Mantels eingreift, 
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um feft auf demfelben zu fliehen und den Zweck bat, 
durch Erhöhung des Einguffes einen geößern Drud 
des flüffigen Meffings hervorzubringen, folglich die 
gänzliche Ausfüllung der Form zu befördern; i ber 
Einguß, k,k zwei Windpfeifen. Die erwähnte Ber: 
ftärfung a des Kerns (Fig. 389) befteht aus zwei 
Eifenftäben, von welchen der eine durch die beiden 
dicken Rohrferne gerade durchgebt, der andere rechts 
winflig gegen jenen ftößt und in ein Loch desſelben 
eintritt; opgqr ift derjenige Theil des Mantels, von 
dem oben gejagt wurde, daß er befonders geformt 
und erft dann feft angefegt wird, wenn man die lofe 
angeftecte Flanſche des Modells nah Außen von 
dem Kerne x abgezogen hat. 

Nach dem über die Lehmform für den Wind- 
keſſel Angeführten wird feine Schwierigfeit fein, das 
Formen diefes Stüdes in Sand zu verftehen. Das 
für diefen Fal nöthige hölzerne Modell hat die Ge— 
ftalt von Fig. 382, 383, wobei wieder zu bemerfen 
ift, daß die Flanſche w eine loje aufgeftedte Scheibe 
fein muß; der Kern wird, wie oben, aus Lehm ftüds 
weis auf der Drebipindel verfertigt, fo daß er mit 
C in Fig. 391 übereinftimmt. Die Sandform ers 
hält dur) das Einformen ded Modells genau dies 
felben Aushöhlungen, welche in den beiden Hälften 
des -Mantels, Fig. 390 und 391, zu bemerfen find. 
Mit Rüdficht auf die Flanſche w verfährt man, wie 
folgt (f. Fig: 389). In das Untertheil der Flafche 
wird das Modell bis an die Mitte der beiden einans 
der gegenüberftehenden Röhren (bis an die Ebene st) 
eingefermt; in das Dbertheil der Reſt. Dann aber 
Ichneidet man rings um x, bis auf die Flädhe or 
berab, den Sand aus, ſetzt einen Fleinen eifernen 
Rahmen an diefe Stelle und füllt diefen für fich mit 
Sand, fo daß er in der That das dritte Theil einer 
dreitheiligen Flaſche vorftellt. Hebt man hierauf dien 
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fen Rahmen zuerſt ab und zieht die von demfelben 


bededte Flanſche heraus, fo läßt fich ferner ohne 
CE chywierigfeit das große Dbertheil wegnehmen und 
das Model ausheben. 


Drittes Eapitel. 
Das Gießen. 


Zum Gießen wird der mit gefchmolzenem Mefs 
fing gefüllte Tiegel mit einer großen Zange, deren 
Arme ihn von beiden Seiten äußerlich umfaffen, aus 
“dem Ofen gehoben und — nachdem man etwa auf 
dem Metalle liegende Kohlenftäubchen befeitigt hat — 
durch langfames Steigen in die Form audgeleert, 
wobei das die Metallfläche bedeckende Oxyd mit ei- 
- ner alten Degenflinge oder einem ähnlichen Werkzeuge 
zurüdgefchoben und vom Gießloche abgehalten wird. 
In der Regel hat man mehre Formen zu gießen, 
wonad) die Menge des gefchmolzenen Meffings be= 
rechnet fein muß, oder wenn man gewohnheitsgemäß 
Tiegel von beftimmter Größe anwendet, fo gießt man 
von den vorräthigen Formen fo viel unmittelbar nach 
einander, als der Inhalt des Tiegels füllen Fann. 
Sede Form muß bis an die Mündung des Einguffes 
herauf vollgegoffen werden, damit eine hinreichende 
hohe flüffige Metallfäule vorhanden fei, um durch 
deren Drud die vollfommene Ausfülung der Form 
zu fichern und damit au das von dem Schwinden 
der Gußſtücke entftchende Nachſacken gehörig Statt 
finden Fönne, ohne daß ein Mangel an Metall eintritt. 

Sandformen (geformte Flafchen) legt man zwis 
fchen zwei Formbreter und fpannt fie in eine Form» 


+ 


BR. 
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preffe, um fie feft gefchloffen zu erhalten. Wenn 
die hierzu nöthige Aufmerkfamfeit nicht angewendet- 
wird, gefchieht es leicht, daß das Meffing unerwars 
«tet durch die Fugen der Flaſche ausläuft und dann 
den Gießer fehr gefährlich befchädtgen kann, um fo 
mehr, als diefer gewöhnlich den einen, zu fefterer 
Stellung des Körpers vorgeſetzten Fuß ganz nahe bei 
der Fotmflafche hat. — Die Formpreffe (Taf. XIV., 
Fig. 278 im Seitenaufrifie, Fig. 279 im Auftiffe von 
der hintern Seite, Fig. 280 im Grundriſſe) ift ein 
laͤnglich vierediger hölgerner Rahmen aa, der mitten 
quer über die Flaſche A gelegt und in welchem dieſelbe 
mittelft eines langen hölzernen Keils B feftgehalten 
‚wird, Es giebt aber auch Formpreffen ohne Keil, 
bei welchen durch die eine lange Seite des Rahmens 
zwei oder drei hölzerne Schrauben gehen, welche, fcharf 
angezogen, den nämlichen Dienft und wohl noch befs 
fer leiften, b,b find die Formbreter, c,c,c,c bie 
auf deren Rüdfeite angebrachten Grathleiften; d ift 


eine ftarfe Leifte, welche man nöthigenfalls unter das 


‚ didere Ende des Keild legt, wenn nämlich die Deff- 
nung der Preffe zu groß für die Höhe oder Dide 
der Flaſche fein follte. Zuweilen fpannt man in eine 
Preſſe zwei oder drei Flafchen (fall8 diefe niedrig 
find), und dann wird zwifchen diefelben ein glattes _ 
Bret (ohne Leiften) gelegt. Die Flafchen müffen, um 
bequem eingießen zu fünnen, geneigt auf die Erbe 
gefeßt werben, fo zwar, daß das obere Ende gegen 
den Gießer zu überhängt. Der Tiegel wird fo aufs 
geftügt, daß defien Mündung dem Arbeiter zugewen— 
det ift und legterer alfo genau dad Ausfließen des 
Meffings beobachten fann. Oben dürfen dje Form: 
breter nicht über den Rand der Flafche vorftehen, 
damit man den Ziegel dicht vor das Gießloch brin- 
gen könne. 
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Lehmformen beftreicht man, um fie zum Guſſe 
vorzurichten, an allen Fugen mit naffen Lehm, den 
man völlig trodnen läßt, worauf die Formen in bie 
Erde eingegraben werden und leßtere ringäherum 
feftgetreten oder zufammengeftampft wird. 

Aufmerkjamkeit erfordert die Hiße, welche das 
Meffing. im Augenblide des Eingießens hat. Zy kühl 
läuft e8 nicht gut und läßt wohl die vom Gußlorhe 
entferntern und engern Theile der Formen leerz zu 


heiß liefert e8 einen pordfen Guß, welder Fehler 


newöhnlich erft bemerkbar wird, wenn die Oberfläche 
durch Feilen oder Drehen weggenommen ift, wo dann 
die Metallmaffe an vielen Stellen mit fleinen Grüb— 
“den wie mit Nadelftichen bededt erſcheint. Es ift 
daher im Allgemeinen räthlih, das Meffing fo fühl, 
als möglih, zu: gießen, nur darf man bierin bei 
dünnen Stüden nicht zu weit geben, weil fonft das 
Metall in den engen Räumen früher erflarrt, als es 
bie entfernteften Theile der Form erreicht hat. 
Nach dem Gießen werden die Formen fchnell 
(fobald man verfichert ift, daß die Erftarrung völlig 
Statt gefunden bat) geöffnet und die Stüdfe berauss 
genommen, oder wenigftens durch Ausfragen des San 
des an den gefährlichen Stellen bloßgelegt. Verſäumt 
man diefe Borficht, fo ift häufig das Zerreißen des 
Guſſes die Folge davon. Indem nämlich das Mefs - 
fing ſich bei'm Erfalten viel und fraftvoll zufammen- 
zieht, muß es — wenn durch die Geftalt des Ger 
genftandes die freie Zufammenziehung gehindert ift 
und der Sand in der feftgefchloffenen Form nirgend 
ausweichen kann — abreißen, und dies gejchieht na= 
türlich au der dünnften Stelle, ift bei. großen Sachen 
fogar mit einem Knalle begleitet. Ein Paar Bei« 
fpiele mögen zur Erläuterung dieſer intereffanten Er: 
fcheinnng angeführt werden. Ein hohler Eylinder, 
der an jedem Ende einen flarfen hervorfpringenden 
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Rand (eine Flanfche) befist, reißt leicht ab, weil 
diefe Ränder den Eylinder an beiden Enden im Sande 
fefthalten, während das Ganze fidy verfürt. Ein 
Rad mit dünnen Speichen (z. B. ein Kreis zu einem 
aftronomifchen Snftrumente) reißt in den Speichen zus 
nädhft am Kranze (weil dort die Speichen am dünn⸗ 
ftien find) ab, wenn man nicht fehnell genug vie 
Tormflafche öffnet und den Sand am innern Umtfreife 
des Kranzes wegfcafft, damit. legterer der Verkür— 
zung der Speichen folgen könne. Diele Gußftüde 
fommen vor, welche an fi) dem Zerreißen nicht uns 
terliegen, weil fie Klein find, oder eine folche Geftalt 
haben, daß fie fich frei zufammenziehen können, ohne 
vom Sande bedeutend daran gehindert zu werden; 
bier pflegt aber wenigftend der Gußzapfen (das in 
der Gußrinne gebliebene Metall) abzureißen, weil 
diefer wegen der trichterartigen Erweiterung der Guß⸗ 
inne am Gußloche nicht in's Innere der Form fol- 
gen fann, und da der Riß regelmäßig an der dünn⸗ 
ften Stelle des Zapfens erfolgt, welde ſich zunächft 
bei dem Gußſtücke befindet, fo geſchieht es wohl, daß 
dadurch eine entftehende Scharte oder Vertiefung auf 
dem Gegenſtande fich erzeugt. — In einem einzigen 
Falle ift langfame Abkühlung ded Guſſes wefentlich 
und alfo das ſchnelle Definen der Form fchäplichz 
nämlih, wenn man dide Meffingmaffen auf Eifen 
aufgießt (3. B. eine meffingene Walze auf.eine ei- 
ferne Achſe). Indem nämlich bier das im Innern 
liegende, bedeutend heiß gewordene Eifen weniger 
der Abkühlung zugänglich ift, alfo langſamer ſich zus . 
fammenzieht, ald das Meſſing, fo wird des lehtern 
Zufammenziehung durch das Eifen gehindert und es 
entftehben dadurh Sprünge im Guſſe, wenn man 
nicht die Abkühlung beider Theile mehr gleichmäßig 
Statt finden läßt, was eben durch das Nichtaufdeden ——- 
der Form erreicht wird. | — 
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Nah dem Erfalten der Gußftüde werden biefel- 
ben von dem daranhängenden Sande gereinigt, oder 
ed werden (bei Lehmgüffen) die Lehmformen wegge: 
brochen; man fügt die Angüffe, Gießzapfen, 
Gießköpfe (die durd Ausfüllung der Gußrinnen 
entftandenen Metallmaffen) ab, nimmt die Gußnähte 
mit der Feile weg und fticht aus hohlen Gegenftäns 
den die Kerne mit fpigigen Werkzeugen heraus, was 
fehr leicht angeht, weil der magere Kernlehm durd 
das Brennen nicht fteinartig hart, fondern vielmehr 
mürbe und zerreiblich geworden ift. 

Meffinggußwaaren müffen fo glatt und rein und 
fo gut ausgegoffen fein, als möglich, wenngleich das 
Meifing niemals ebenfo fcharfe Güſſe liefert, als 
Bußeifen. Die Gußnähte, welche durch Eindringen 
des Metalls in den Kormfugen entfiehen, follen nicht 
zu grob, und ausgeflofiene Theile, welche eine bes 
fhädigte Form anzeigen, dürfen nie in erheblichem 
Grade vorhanden fein. Endlich muß das Metall 
dicht, ohne fichtbare Poren und ohne Gruben oder 
Löcher, ſowie ohne eingemengte Oxyd- und Schladen- 
theile fein. Löcher u. dgl. zu dulden und mit Schlag: 
loth oder gar mit Zinnloth zu verlöthen, ift immer 
ein fchlechtes Verfahren. Weißgraue Flecken, welche 
eine unvollkommene Vermiſchung des Zinks mit dem 
Kupfer oder eine Abfonderung von Blei beurkunden, 
find ein grober Fehler, der ohme bedeutende Nach— 
läffigfeit beim Zufammenfchmelzen und Umrühren 
des Meffings und ohne Ueberſetzung mit Blei nicht 
vorfommen fann. 








SDritter Abschnitt. 


Von der Broncegieferei, 





Die Bronce, von deren Bereitung wir in der 
practifchen Metallurgie, Th. II. S. 120 ıc. redeten, 
wird, gleich dem Meffing, entweder in Maffe oder 
in Lehm gegöffen. Die Zubereitung der Formen und 

alles. Uebrige würde gänzlich) mit den Verfahrungs— 
arten und Hülfsmitteln übereinftimmen und jede noch: 
malige Auseinanderfegung wäre überflüffig, wenn nicht 
gerade aus Bronce einige Gegenftände gegoffen wür— 
den, die man aus Meffing entweder niemals, oder 
nur fehr felten darftellt, und welche zum Theil bee 
fondere BVerfahrungsarten erfordern. Wir handeln 
daher hier nur von diefen Gegenfländen. 
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Erftes Eapitel, 
Sandguf. 


Kleine Glocken). — Hand: und Haus: 
locken, theild aus Glodenmetall, theils aus Meſ— 

An u. f. w., Deren Durdhmeffer nicht über einige 
Zoll beträgt, werden mit den Handgriffen ded Gelb: 
gießers (f. das vorhergehende Kapitel) in Sand 
geformt und aus dem Ziegel gegoffen. Ihre Erzeus 
gung wird öfters fabrifmäßig betrieben, da fie einen 
gewöhnlichen Handeldgegenftand ausmahen. Mit 
Borausfegung alles defien, was bei der Befchreibung 
der Meflingpießerei über die Zubereitung des Form— 
fandes, die Befchaffenheit der Formflafchen, die Bes 
handlung der Formen bis zum Gießen und endlich 
über das Gießen felbft vorgefommen ift, fol hier 
nur das Verfahren des Einformend angezeigt wer: 
den, als das einzige Eigenthümliche bei'm Guffe von 
Glocken im Sande. 

Man bedarf dazu, fowie zur Sandförmerei in 
jedem andern Balle, eines Modells. Diefes (Ta: 
fel XVIII. und XIX., Fig. 396 A im Aufriffe, B 
im Grundriffe) befteht aus einer gewöhnlich von Zinn 
verfertigten, in» und auswendig recht glatt gedrehten 
Glocke, welche weder Henfel noch Klöppelting, da« 
für aber mitten in der Haube eine länglidy vieredige 
Deffnung a enthält. Das Einformen fann auf zwei 
verſchiedene Arten geſchehen, fo, daß die Glocke ents 
weder in aufrechter Stellung, oder umgeftürzt gegof: 
fen wird. Für den erften Fall bedarf man noch eines 





’ A) Nach Herin Director Karmarſch, Art. Gloden 
An Prechtl's technol, Encykiopäbie, Bd. VII. S. 105 zc. 
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meffingenen Models, Fig. 397, in der Geftalt ei: 
nes fchlanfen Keils ad, welcher: in feinem dünnften, 
genau in das Loch a der Glocke, Fig. 396, paffens 
den Theile ab eine Höhlung, bei b und c aber fleine 
Abſätze befigt. Für den zweiten Fall find, anftatt 
dieſes Keild, vier Fleinere meffingene‘ Modelle erfors 
derlich, nämlich ein fnopfförmiges Stüd, Fig. 398, 


deſſen Bodenfläche s drei Fleine Löcher enthält und 


drei cylindrifche Stäbchen, wie Fig. 399, an. einem 
Ende abgerundet, am andern ſchraͤg abgefchnitten und 
mit einem Zäpfchen e verſehen. Wenn man die run— 
den Enden der Stäbchen in kleine Vertiefungen auf 
den innern Rand der Glocke fegt, fo fügen fich die 
Zäpfchen e (Fig. 399) in die Löcher der Fläche s 
(Fig. 398) und das Ganze erfcheint wie Fig. 400. 
— Die Durdfchnitte Fig. 401 — 405 verfinnlichen 
. die beiden Methoden des Einformens. 


a, Einformen der Glode in aufredter — 


Von den zwei Theilen der hierzu erforderlichen 
Formflaſche iſt der obere (A, Fig. 401, 402) ſo hoch, 
als die Glocke (Fig. 396) und der Keil (Fig. 397) 
zufammengenommenz der untere (B, Fig. 403) viel 
niedriger. Man fängt damit an, daß man den Ober: 
theil A auf ein Formbret a (Fig. 402) ftellt, das 
Glockenmodell fammt dem daraufgeſteckten Keile b 
hineinfegt und den Raum ringsherum mit Sand ges 
börig ausfüllt. Dann dreht man die Flaſche um, 
daß die Mündung der Glocke nach oben gefehrt er— 
Scheint, fegt den Unterthell derfelben auf und ftampft 
ihn gleihfalls mit Sand voll, welcher letztere dabei 
zugleich das Innere der Slode ausfüllt und fo den 
Kern bildet. Vorher aber wird das eiferne Draht: ' 
en: für den Klöppel (f. Fig. 400) fo in die Höhlung 

m Ende des Keild gelegt, daß nur dee Ring des: 
feiben hervorragt, welcher demnach in den a... des 
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Kerns eingehüllt wird. Sodann ftelt man das Ganze 
wieder aufrecht (wie Fig. 403), hebt den Obertheil A 
der Flafche ab, zieht den Keil b heraus, nimmt das 
©lodenmodell von dem Kerne x und feht die Flafche 
wieder zufammen. Die Schenkel des Oehrs (Fig. 400) 
befinden fib nun in dem leeren Raume, wo fie von 
dem Metall umflofien werden... Das Eingießen ge 
fchieht durch die Deffnung, welde der Keil zurüd: 
gelaffen hat. Um den Kern x beffer an dem Sande 
des Untertheild B zu befeitigen, Fann man bei'm For: 
men einen gefrimmten Eifendraht in die Sandmafle 
ftefen. Hängt an dem Dehre bereitd der Klöppel, 
fo wird natürlich auch diefer ganz in den Kern ein: 
geichloffen. Da fi bei'm Guffe das hohe Gußloch 
ganz ausfült, fo erfcheint die Glode mit einem vben 
auf. ihr figenden Zapfen von der ganzen Geftalt und 
Größe des Keild, Fig. 396, und man fägt naher 
das Etüf cd davon ab, um nur einen Abguß von 
der Länge cb zu laffen, weldyer zur Aufhängung der 
Glocke, oder zur Befeftigung derfelben in einem höl: 
zernen Handgriffe dient. Soll aber die Blode einen 
King zum Anfaffen erhalten, fo fehneidet man den 
Giehyapfen gänzlich weg, bohrt mitten in der Haube 
ein Loch und ſchraubt in dieſes den befonders gegofe 
fenen Ring. An das in's Innere der Glocke durch— 
gehende Ende der Schraube fann zugleich der Klöp— 
pel gehängen werden, wodurd man das befchriebene 
Miteinformen des Dehrs erfpart. 

Das Gießen der Glocken in aufrechter Stellung 
hat den doppelten Nachtheil, daß durch den Sturz 
des einfließenden Metalle der Kern leicht befchädigt 
und daß das Metall, indem ed von dem einzigen 
Gießloche aus nad allen Seiten fich verbreitet, ſchnell 
abgekühlt wird und daher öfters die Form nicht ganz 
vollftändig ausfült, wodurd der Guß mißlingt oder 
wenigſtens fehlerhaft. ift. 
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b. .Einformen der Glode in umgeflürzter 
* et Stellung. | 4 
| Yuf das Formbrei a (Fig. ADA) wird — inner: 
halb des Untertheild A der Flaſche — das Gloden= - 
modell gefegt, welches man ganz mit Sand umgiebt. 
Dann wendet man die Flafche um, ſetzt den Ober— 
theil B Derfelben (Fig. 405) auf, vereinigt mit dem 
Morelle die drei Stäbchen Fig. 399 und den Knopf 
Fig. 398, fo daß das Ganze wie Fig. 401 erfcheint, 
und füllt auh B mit Sand, wobei fich der Kern x 
bildet. Rund um den Knopf c räumt man eine trich— 
terartige Vertiefung zum Cingießen aus, worauf 
diefer Knopf weggenommen, jedes der Stäbchen b 
einzeln herausgezogen, die Flafche auseinandergenoms 
men und auch das Glockenmetall entfernt wird, nach- 
dem man (falls die Blode einen Zapfen erhalten fol) 
durch das Loch der Haube mit einem flachen Holz- 
ftüde die Höhlung d in den Sand eingebrüdt hat. 
Daß bei'm Formen des Kerns das Dehr mit oder 
ohne Klöppel eingelegt werden muß, verfteht ſich nach. 
dem Obigen von felbft. | 
Bei dieſer Art des Gießens verbreitet ſich das 
einfließende Metall vom Gießloche aus in drei Ga: 
näle und füllt die Form von drei Puncten aus fchnell, 
volftändig und ohne den Kern befchädigen zu kön— 
nen. Die drei Angüffe werden abgefägt. 

Kleine Glocken werden gewöhnlich auf der Dreh 
banf in= und auswendig abgedreht, öfters auch durch 
Ränderiren verziert, meffingene in’&befondere noch 
gefirnißt oder vergoldet, | | 

Eine befondere Art der Eleinen Gloden find die 
Uhrgloden (Schlaggloden), welde man in 
Taſchen- und Stubenuhren anbringt, um durch Anz 
fchlagen eines Hammers die Stunde anzuzeigen oder 
das Weden zu verrichten. Sie haben eine flache, 
fappenähnliche Geſtalt, 1L—4A Zoll. und darüber im; 

Schauplag 103. Bd. 2. Aufl. 36 | 
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Durchmeſſer und ungefähr ein Viertel des Durchmef: 
ferö zur Höhe. Die Dide ift auch bier am Rande 
‚größer als in den übrigen Theilen. Die fchweizeri: 
ſchen Uhrgloden, welche am Meiften nefchägt find, 
beftchen aus einer Mifchung von drei Theilen Kupfer 
und einem Theile Zinn, welche fehr Flingend, äußerft 
- fpröde und von faſt weißer, nur wenig in's Graue 
und Röthliche ziebender Farbe iſt. Das Formen 
dieſer Gloden gefchieht in Sand mittelft eines Mo- 
des, ohne weitere Kunftgriffe, da fie weder Klöppel 
noch Griff erhalten, fondern mittelft eines in ihrem 
Mittelpuncte gebohrten Loches befeftigt werden. 

Größerer Gloden von ähnlicher Geftalt bedient 
man fich öfters bei Thurmuhren zu Glodenfpielen. 
Diefe werden wie die Läutgloden in Lehm geformt. 
| Zu der Sand- oder Mafjeförmerei des Bronce: 

guffes gehört auch ein Theil der Bildgießeret, 
allein da Statuen größtentheild® noch in Lehm ge 
formt werden, fo reden wir davon im Zufammenhang 
im nächften Gapitel. Endlich gehört auch ein bedeu— 
tender Theil des Geſchützguſſes hierher, den wir 
jedoch in einem befondern (dem nächiten) Abfchnitte 
betrachten werben. | 





— — — — — — 


Zweites Capitel. 
Der Lehmguß. 


1) Das Formen und Gießen großer oder 
Thurmgloden*. — Bon dem Material zu den 


*) Aus dem bei'm 1. Capitel erwähnten Art. Gloden 
in Prechtl's Encykl. VIL 81 zc. 
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Glocken vedeten wir bereits im II, Theil ©. 124 x. 
unferer practifchen Metallurgie, oder des 81. Bandes 
dieſes Schauplaged, und verweilen daher darauf. 
Wir bemerfen nur noch furz, daß man auch aus 
Gußeiſen Glocken verfertigt, welche einen nicht 
übeln Klang haben, haltbar und wohlfeil find. 

2) Geftalt und Größe der Sloden — 
Die Geftalt der Gloden ift im Allgemeinen befannt 
genug. Eine lange Erfahrung hat zu einem gewiſſen 
Berhältniffe zwifchen den Dimenfionen der Gloden 
geführt, welches für die Erzeugung des Schale das - 
Bortheilbaftefte ift und von welchem daher nicht oder 
nur in unbedeutendem Grade abgewichen wird. Die 
Hauptfäge, melde in diefer Beziehung aufgeftellt 
werden fünnen, find folgende: | 

1) Eine ©lode befigt den größten Durchmeſſer 
an ihrer Mündung und die größte Metalldide an 
dem Schlagringe (Schlag oder Kranz), d.h. 
jenem Umfreife, gegen welchen der Klöppel fchlägt. 

2) Die größte Weite ift dad Funfzehnfache, die 

öhe aber (fchräg außen an der Glocke gemefjen) das 
Zwölffache von der Dide am Schlagringe. 

3) Bon dem Schlagringe bis zur halben Höhe 
der Glocke vermindert fi die Dide derſelben; von 
bier an und in der ganzen oberen Hälfte (dem Ober; 
fate) beträgt fie nur den dritten Theil der Dice 
am Schlagringe. Bon dem Schlage nah dem Um: 
freife der Mündung hin nimmt die Dice ebenfalls 
ab: diefer dünnere Rand führt den Namen Bord. 

4) Der Durchmeſſer im oberften Theile (der 
Se oder Platte) ift halb fo groß als der 

urchmeffer der Mündung. 

5) Die Schwere des Klöppels oder Schwen- 
gels ift ungefähr der vierzigfle Theil vom Gewichte 
der Glode. Nach der von Hahn (in feiner Cams 
panologie,, Erfurt 1802) gegebenen, ae Erfahrung 
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gegründeten Anweiſung ſoll man auf jede 100 Pf, 
der Glocke 23 Pfd. Eifengewicht rechnen, dem fo bes 
flimmten Gewichte des Klöppels noch 5 Pfund zus 
fegen und den Klöppelball, d.h. den fugel- oder 
birnförmigen, an die Glocke ſchlagenden Theil, im 
Verbältniffe von 5 zu 3 dider machen, als die Me- 
tallftärfe der Glocke am Sclagringe. Jedoch fallt 
nach diefer Regel für Gloden unter 100 Pfund der 
Klöppel zu fchwer aus. 

Das richtige Profil einer Glode von gegebenem 
Durchmeſſer wird auf folgende Weife verzeichnet, wo: 
bei indeffen manche Fleine Abweichungen in dem Bers 
fahren bei verfchiedenen Gießern üblih find. Die 
horizontale Linie ab (Taf. XVIII., Fig. 406) fei 
die vorgefchriebene Weite der Glode an ihrer Miün- 
dung. Man theilt diefe Länge, welche zu dem Bes 
bufe bei a’b' noch einmal aufgezeichnet ift, in 15 
gleiche Theile, welche man Schläge nennt, weil 
ein folder Theil die Die der Glocke am Schlage 
oder Schlagringe darftelt.e Diefer fo eingetheilte 
Durchmeſſer der Glocke dient als Maßftab bei den 
folgenden Dperationen. Zunädft theilt man ab in 
vier gleiche Theile und errichtet in den Theilungs: 

uncten c,d,e drei fenfrechte Linien cf, dg, eh. 
un giebt fh den Durchmeffer der Haube, welcher 
halb fo groß ift, ald der Durchmefler der Mündung. 
Mit einer Zirkelöffnung von 12 Schlägen ſchneidet 
_ man aus dem Puncte b die Linie eh in iz; zieht 
‚ dann die Linie bi und theilt fie in 12 gleiche Theile; 
befchreibt mit dem Halbmeſſer bk = 13 Schlägen 
aus b einen Bogen; fehneidet darauf einen Schlag 
von k nad) 1 ab und erhält fo die Dide der Glode 
am Schlagringe. Nachdem die Linie Ib gezogen ift, 
errichtet man auf m, als der Mitte von bi, eine | 
Senfrechte und bezeichnet auf derfelben ein Stüd 
mn — 13 Schlägen. Der Puncten beflimmt, wie | 
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weit die Schweifung der Glode in der Mitte der 
Höhe zurüdtritt. Um die Schweifung felbft zu zeich- 
nen, welche in zwei Theile, nk und ni, von ver: 
fchiedener Krümmung zerfällt, fucht man mit einer 
Zirfelöffnung von 30 Schlägen von n und i auß ei- 
nen Durchſchnittspunct o und befchreibt von hier mit 
dem Halbmefjer on den Bogen in. Ferner wird 
auf der Linie mn von n nah p 4 Schlag aufge: 
tragen und aus o mit dem Halbmefjer op der Bo: 
gen pq für die innere Krümmung der Glocke in ihrer 
obern Hälfte befchrieben. In der untern Hälfte ift 
der innere Bogen aus einem andern Mittelpuncte zu 
zeichnen, als der äußere. Man fucht nämlidy, indem 
man den Zirfel auf 12 Schläge öffnet, aus den Punc: 
ten p und l einen Mittelpunct r und befchreibt aus 
diefem den Bogen pl; hierauf fucht man aus den 
Puncten n und k, in der Entfernung von 8 Schlä— 
gen, einen Punct s, der den Mittelpunct zur Ber 
fchreibung des Bogens nk abgiebt. Endlich ſchnei— 
det man mit einer Zirfelöffnung von 8 Schlägen aus 
den Endpuncten a und b der Linie ab die Achſe dg 
der Glocke in t und zeichnet aus leßterem Puncte mit 
dem Halbmeffer ti den Bogen iu für die äußere 
Wölbung der Haube. Die Haube erhält 4 Schlag 
zur Die, ihre innere Krümmung qv wird daher 
aus dem Mittelpuncte t mit einem Halbmeffer, wels 
her um 4 Schlag Heiner ift, ale ti, befchrieben. 
Zur beffern Befeftigung der Henfel oder der’ foge- 
nannten Krone, oben auf der Glode, giebt man gern 
der Haube in ihrer Mitte eine Verftärfung von 4 
Schlag in der Dice, welche mit wx bezeichnet ift. 
Die Äußere, nad der Kegel entworfene Form ber 
Glocke erleidet oft Feine Veränderungen, z. B. durch 
Abrundung des Winkels i und u an dem Rande der 

aube und der Kante bei k, fowie durd) Reifen oder 
täbe, welche man nah Willkür an verſchiedenen 
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Stellen der Oberfläche, theild zur Verſtaͤrkung, theils 
als Zierde, anbringt. 

Ueber die Afuftit der Gloden bemerfen 
wir bier aus einem fehr lehrreichen Auffage des Herrn 
Pfnor zu Darmftadt (Berhandlung des hefftichen 

Gewerbvereing, 1848.) Nachſtehendes: 
| Prechth a. aD. fagt: | 

„Die Höhe oder Tiefe des Tones einer Glode 
hängt allein von ihrer Weite — an der Mündung 
gemeffen — und weder von der Höhe, noch von der 
Metallftärfe ab. Letztere beiden Umftände haben jedoch 
einen wefentlichen Einfluß auf Erzeugung eines reis 
nen, angenehmen und lange nachfaufenden Klanges.“ 

Es fcheint diefe Anficht eine nicht in jeder Bes 
ziehung richtige zu fein. Unerläßliche Aufgabe wurde 
darum bei der befohlenen Vornahme einer reineren 
hbarmonifhen Stimmung fämmtlicher Oloden des 
Slodenfpiels auf dem Großherzogl. Schloffe zu Darm— 
ftadt eine wiffenfchaftliche Prüfung dieſes Gegen: 
ftandes, um nad dem. Ergebniffe derfelben ſowohl 
über die Möglichkeit einer Töneberichtigung von Glok— 
fen im Allgemeinen, wie der. hierfür nothwendig wer: 
denden technifchen Bearbeitung, Gewißheit zu erbalten. 

Wollte man die in oben bemerfter Stelle aus: 
geiprochene Anficht als volftändig in der Wahrheit 
‚ begründet annehmen, fo läge diefe Aenderung oder 
Berichtigung der Glockentöne außer dem Bereiche der 
Möglichkeit; doch ſchon die Erfahrung widerfpricht 
diefem. Der Ton einer Stahlfeder, 3. B., wird 
ein tieferer, wenn man in ihrer Durchfchnittspide eine 
Verminderung ihrer Mafle gegen ihr frei ſchwingen— 
des Ende hin vornimmt. Mit der in erfterem Falle 
erfolgenden Abnahme ihrer Yederfraft mindert fich 
auch die Anzahl ihrer Schwingungen in einem gege: 
benen Zeittaume, ihr Ton wird tiefer, während eine 
Tonerhöhung eintritt, fobald man die Feder gegen 
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ihr frei fehwingendes Ende bin verfchwächt, weil das 


Durch die Zahl ihrer Oſcillationen in einer gegebenen 
Zeit fi) vermehrt. 

Tonerhöhung, wie Erniedrigung, erfolgt 
in diefem Beifpiele durch Maffeverminderung, 
dieſe jedoh nur an Stellen, welde zur Aenderung 
Des Grades der Geſchwindigkeit der Bibrationdbe: 
wegungen ſich insbefondere eignen. 

Die Vornahme einer Berminderung der Maffe 
einer vorhandenen Glode unterliegt feinem Anftande ; 
zur Crmittelung der für Erzielung höherer oder ties 
ferer Töne duch ſolche Mafjenverminderung fich eig: 
nenden Stellen ift aber eine genaue Kenntniß der 
Glockenſchwingungen erforderlich, deren Conſtituirung 
man im Nachfolgenden beabfichtigt. 

Vollbringt man mit Hülfe eines Hammers auf 
den Außern Umfang eines elaftifchen, gleich dicken 
Ringes abed, Fig. 407, bei a einen Schlag, fo 
wird, in Folge der Lrägheit der Körper, an der 
dem Schlage entgegengefegten Stelle des Ringes — 


dem andern Ende feines Durchmefferd bei b — eine. 


. Einbiegung, alfo eine Berfürzung des Durchmeffers 
ab, augenblidli Statt finden, zugleich aber auch 
eine Verlängerung eines zweiten, den erflerwähnten 
rechtwinklig durchichneidenden Durchmefferd cd uns. 
ausbleiblidy erfolgen. Betrug bei der Einbiegung des 
Ringes die unverfürzte Länge feines urfprünglichen 
Durchmeſſers ab nur noh gh, fo wird fich fein 
Durchmeſſer cd um die Verfürzungstheildden ag und 
hb des Erfteren — aljo um ec und fd, die gleich 
find ag und hb — verlängern, demnach gleich ef fein. 

Bermöge der dem Ringe eigenthümlichen Elaſti— 
eität hat er nun das Beftreben, aus diefer abnormen, 
mittelft Fig. 408 befonders gezeichneten Zufammen- 
biegung in feine urfprünglich Ereisrunde Form wieder 


* 


‚zurück ſich zu verſetzen. Zu letzterer Pu . 


5 


er aber, vermöge feiner Clafticität, fo. viel Kraft, 
daß er nun nicht in diefer zu verharren verniag, fon: 
dern nach den entgegengefegten Seiten um die. glei- 
chen Längentheile, mit welchen jene Aus- und Ein: 
biegungen die freisrunde Form überfchritten hatten, 
feine Form ändern muß. Diefe in Fig. 409 gene: 
bene Zufammenbiegung entipricht demnach in allen 
ihren Theilen der erfterwähnten, nur daß fie nad 
dem Mittelpuncte C von den Puncten c And d aus 
Statt fand, während erftere von den Puncten a und 
b nah C erfolgte, 

Es zeigt fih hier ein ganz gleiches Verhältniß, 
wie bei einer ftarf gefpannten Saite a'b’, Fig. A10. 
Zieht man diefelbe von ihrer Mitte aus nach c und 
läßt fie dann los, fo wird fie, fraft ihrer Elaftici- 
tät, fich beftreben, fogleicy wieder in ihre urfprüngs 
liche gerade Richtung zu gelangen. Dafelbft ange: 
fommen, fann fie jedoch nicht in diefer verbleiben, 
fondern muß nad d' weiter vibriren. Der Wider: 
ſtand der Luft fowohl, als das Beftreben der Saite 
nach mindefter, in gerader Linie zwifchen a'b‘ Statt 
findender Spannung, vermindert nun nad) und nad 
diefe Vibrationen; die Saite wird darum — doch in 
kleineren Berhältniffen, wie hier angegeben — von 
d’ nur nach e‘, von da nur nad f", von f’ nad g, 
dann nach h’ und fo fort endlich wieder zu ihrer ges 
raden Richtung gelangen, wo dann jede Vibration 
aufbört. | 
Genau diefem entfprechend, mindern fi aud 
die abwechjelnden Zufammenbiegungen des vibrirens 
den Ringes (Fig. 408 — 409) nähern ſich immer 
mehr der freistunden Yorm, und werden mit voll: 
ftändiger Erlangung der leßteren zu völligem Still: 
ftande gelangt fein. 

Wird der Schlag bei a, Fig. 407, an ber ins 
nern Seite des Ringes, flatt. an der äußern, vol: 
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bracht, fo erfolgt das Entgegengefehte des Angedeu⸗ 
teten; der Ringdurchmeſſer ab wird länger, während 





‚ jener von cd fih um die erwähnten Verlängerungs: 


, 


theile verkürzt. Da aber die bezeichneten Haupt: 
fhwingungen nothwendig mit einander abwechſeln 
müflen, wenn überhaupt Vibrationen follen Statt 
finden fönnen, und es ohne Einfluß bleibt, ob Die 
Eine oder Andere zuerft nach Innen oder Außen vis 
brirt, fo ift ed auch einerlei, ob der Schlag auf die 
äußere oder innere Ringflaͤche Statt findet, weßhalb 
wir von einer folchen Unterfcheidung fernerhin abs— 
trabiren. | 

Der vibrirende: Ring theilt ſich auf dieſe Weife 
in vier, den ausgedehnteften Vibrationen unterlie: 
gende Hauptihwingungspuncte a,b, c,d; es 
werden ſich von einem jeden einzelnen” der Letzteren 
nad) je zwei Seiten bin, 3. B. vom Puncte f nach 
fk und fi, jene Vibrationen verbreiten. Bände nun 
eine allmählige Abnahme der Letztern im VBerhältniffe 
ihrer Entfernung von den Hauptfchwingungspuncten, 
3. B. von f nad n,o,p, Statt, fo werden in der 
Mitte zwifchen je zwei Hauptichwingungen Puncte 
— 3. B. zwifhen db ein Punct i — vorhanden 
fein, wofelbft die Schwingungen entweder aufhören, 
oder doch nur fehr fchwach fein werden. | 

Verbreitet man gleihmäßig auf der. Fläche des 
vibrirenden Ringes feinen Sand, Bärlappfamen (Se- - 
men Lycopodii) x., fo häuft fich derfelbe nur an 
dieſen, am wenigften bewegten Stellen, den fogenann: 
ten Knotenpuncten oder Linien, i,k,l,m, an und 
bient jo als fichtbare Bezeichnung derſelben). So 


*) Chladni, der Entdeder der Klangfiguren — wie 
überhaupt alle fpäteren Akuftiter — befchreibt wohl die Klangs 


figuren verfchiedener fchwingender Körper, giebt aber feine 


genügende Erklärung der Urfache ihrer Entftehung. — Bei 
oberflächlicher Betrachtung der Fig. 407 zeigt ſich eine Durch⸗ 
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verſtaͤndlich diefe Erklärung der Knnotenpünctentftehung 
auf den erften Blick erfcheint, fo ungenügend erweiſ't 
fie fi dennoh, wenn man nur das Eine bedenft, 
daß die an den Puncten a,d,b,c fo ftarf ſich Außern- 
den Schwingungen unmöglich einer jo raſchen Ab— 
nahme auf fo furzen Wegen — # der Peripherie 
des Ringes — unterliegen können. Andere Urfachen 
müſſen obwalten, die zur Entftehung diefer Rubeftels 
len Beranlaffung geben, und ein Geſetz der Mecha— 
nif dürfte geeignet fein, hierüber aufs Vollkom— 
menfte zu belehren. 
Bewegen fich zwei gleichgroße Kräfte a und b, 
Fig. All, mit gleicher Geichwindigfeit gegen einans 
der, fo theilt im Augenblide ihres Zufammenftoßes 
die Kraft a der Kraft b alle ihre Bewegung nad 
‚der Richtung ac mit; dasfelbe ift aber auch bei der 
Kraft b der Fall, die früher ebenfalls eine gleiche 
Menge von Bewegung in der Richtung bc hatte. 
Es überträgt alfo jede Kraft — a fowohl, wieb — 
der anderen alle die Bewegung, welche fie verliert; 
‚beider Bewegungen coumpenfiren fi demnach oder 
heben fich gegenfeitig auf, werben inmitten ihrer Bahn, 
alfo im Puncte c, ruhen. ! 
Wenn demnach zwei gleihgroße Kräfte 
nach geraden, entgegengefegten Richtun— 
gen auf einander wirfen, jo heben fie fid 
gegenfeitig auf, fie gelangen in den Zus 
ftand der Ruhe 
- Sn den durch Ausübung eines Schlages auf den 
Umfang eines elaftifchen Ringes von gleichmäßiger 
Dide bei adbe, Fig. 407, entftehenden vier Haupt 





fhhneidung der zwei Hauptbewegungen in den Puncten i, k, 
I, m, die ihre Stellen nicht ändern, alfo feftftehende find. 
Man Eönnte den Ring an ihnen befeftigen, und dennody würs 
den fie den beiden Ausbiegungen desfelben Kein Hinderniß fein. 
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ſchwingungen find Kräfte erregt worden, bie ſich bes 
züglich des Grades ihrer Stärke vollfommen gleich 
fein müffen, weil fie nur einer SKraftäußerung — 
den Schlage. — und als Folge davon abwechſeln⸗— 
den Ein- und Ausbiegungen gleichgroßer 
Dimenfionen ihre Entftebung verdanfen. Diefe 
nach zwei Seiten bin als Vibration ſich Außernden 
gleichgroßen Kräfte adbe müffen darum genau ins 
mitten ihrer entgegengefeßten Richtungen, bei k, i, 
m, I, zufammenftoßen, heben fich gegenfeitig auf 
und bezeichnen dafelbft jene End- oder Ruhepuncte 
ihrer gehabten gegenfeitigen Bewegungen, die auf 
vorhin angedeutete Weiſe bemerklich zu machen find. 

Elaſtiſche Ringe jeden Durchmefferd, wie jeder 
Dide und Breite, voraudgefegt jedoch, daß lebter- 
wähnte beide Dimenfionen gleichmäßig find, können 
durch Anwendung eines Schlages auf Feine 
andere, als die angegebene Weife, in ſolche Schwin- 
gungen verfegt werden *). Vom Puncte des Schlas 
ges aus, und dieſen mitgerechnet, theilen fie fich 
in vier gleihweite entfernte und den größten 
Schwingungen unterliegende Stellen auf ihrem 
Umfange ab, und genau in den, zwifchen diefen Stel— 
len befindlichen Mitten machen ſich gleichzeitig vier 





*) Allerdings find in einem Ringe, einer geſpannten 
Saite, einem Eylinderfegel oder einer Glode ꝛc., überhaupt in 
fhwingungsfähigen Körpern fchnellere Vibrationen — Toges 
nannte Longitudinalfhwingungen — duch Streiden 
mit einem Violinbogen nach beftimmten Richtungen hin, her: 
vorzurufen; es ift durch Berührung befonderer Stellen eines 
elaftifchen Körperd während der Schwingungserregungen in 
demfelben tıe Zahl der Knotenpuncte oder Linien zu vermeh— 
ren. Da e8 ſich aber bier insbefondere nur um die Vibra— 
tionen einer Glode handelt, welde gebräudjlicherweile ftets 
nur durch Hammerfchläge hervorgerufen werden, fo hielt man 
ed fuͤr zweckgemaͤß, nur jener Vibrationen zu gedenken, die 
einem Schlage ihre Entfiehung verdanken, 
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weitere Stellen bemerflih, an welden die Vibratio— 
* gänzlich aufhören oder ſich nur aͤußerſt ſchwach 
zeigen. — ⸗ | 

Es ift nicht zu bezweifeln, daß bei ftattfinden- 
ber inniger Verbindung von mehren Ringen zu einem 
Ganzen, alfo der Bildung eines oben wie unten of 
fenen Eylinders oder Kegel, auch diefelben Schwins 
gungsverhältniffe eintreten werden, wie wir fie bei 
dem einzelnen Ringe erfannt haben, fobald nur der 
Schlag gleichzeitig die fämmtlichen Ringe, alfo die 
ganze Xängenfeite des Eylinders oder Ke- 
gels, trifft. Anders dagegen wird es fich verhal: 
ten, wenn nur ein einzelner Punct diejer Kängenfeite 
von dem Schlage getroffen wird. Beide Verhältniffe 
wollen wir nun näher betrachten. 

Geſetzt, ed wäre AB, Fig. 412, eine gleicydide, 
elaftifche und Freisrunde Fläche, fo erfolgt die Ein: 
biegung in Folge eines in ihrer Mitte bei c empfan- 
genen Schlages nicht bloß nach einer Linie ab; fie 
wird fi vom Mittelpuncte des Schlages in Radien 
nach allen Seiten hin. gleichmäßig abnehmend ver: 
breiten. Die Schwingungen find demnadh im Puncte 
c am Stärfften und nehmen, von diefem ficy entfer⸗ 
nend, in immer größeren concentrifchen Kreifen ab, 
fowie e8 die daneben befindlihe Durchſchnittszeich— 
nung bei d,e, f andeutet. Ein fichtbares Beifpiel 
liefert eine rubige Waflerfläche, in welche ein Stein 
fällt. Bon diefer durch legteren am Stärfften beweg— 
ten Stelle verbreiten ſich die Wellen in concentrifchen, 
immer größer anwachſenden Größen; es werden die 
Wellen, bei zunehmender Entfernung vom Mittel: 
puncte ihrer Entftehung, immer niedriger, Eleiner, 
und verfehwinden endlich bei fehr weiter Verbreitung 
gänzlich. | 

Anders wird es fein, wenn in Folge eines Schla— 
aes eine Einbiegung bei c, Fig. 413, auf der Mitte 
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der. Längenfeite eines elaftifchen, oben wie unten ofs 
fenen Cylinders ab, von gleicher Wanddide, Statt 
findet. Wir fünnen und dann den mittleren Theil 
desfelben, ald aus einem Ringe 1 beftehend, vorftel- 
len, welder alfo, wie ſchon erwähnt, auf der dem 
Schlagpuncte ce gegenüber befindlichen Stelle c’ gleich: 
zeitig einer Einbiegung, dagegen bei den Puncten d, 
f einer Ausbiegung unterliegt. Die beiden, mit dem 
Ringe 1 oben und unten verbundenen, mit 2 bezeichs 
neten Ringe werden eine ähnliche, doch etwas gerin= 
gere Ein» und Ausbiegung erleiden; bei den Ringen 
3 iſt Dies noch mehr abnehmend der Fall, fo daß 
alfo dieje Biegungen fih im Berhältniffe ihrer Ents 
fernung vom Schlagpuncte ec, wie es die Einbies 
gungslinien a,b,g auf den Ringen andeuten, ver« 
mindern und bei beträchtlicher Eylinderlänge entwes 
der gar feiner, oder doch fehr geringer Affection des 
Schlages bei c unterliegen. 

Bei der Fläche AB, ‘Fig. 412, wie bei dem 
Eylinder ab, Fig. 413, find alfo die an den Punc— 
ten c erregten Bibrationen am ftärkften, woraus ſich 
auch erflärt, warum in Folge eines auf eine Glode 
über der Mitte ihrer Höhe oder gegen die Haube 
hin ausgeübten Schlages ein anderer Tom hörbar 
wird, als jener ift, der an ihrem Kranze oder Schlag⸗ 
ringe hervorgerufen werden fann. Der Durchmefler 
der Glocke ift an erfterer Stelle kleiner, der Ton 
darum ein höherer; die dafelbft erregten Vibrationen 
verbreiten fich zwar ebenfalls nad) dem SKranze, find 
aber, in diefen gelangt, nicht mehr fo intenfiv, ihn 
in folhe Schwingungen zu verfegen, daß fein Ton 
jenem _erfteren an Stärfe gleich käme, ihn übertönte. 

Wäre die untere Deffnung aa des Cylinders, 
Gig. 414, größer, al8 feine obere bb, wodurd ein _ 
abgeftumpfter Kegel entfteht, fo-gehen ebenfalls Die” 
ähnlichen Ein: und Ausbiegungen in Folge sei 
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Schlages bei c von Stattenz; fie werden aber nady 
oben hin, wo die Ringe oder ihr Umfang allmaͤhlig 
fleiner wird, nur in einem rafcher abnehmenden Ber 
bältniffe ihrer Entfernung vom Schlagpuncte erfol= 
gen, als dieſes nach der entgegengefegten Seite, der 
allmähligen Umfangszunahme, der Fall ift. 


' Man kann diefe Ringe einem an beiden Enden 
unterftüßten elaftifchen Stabe vergleichen, der durch 
eine Kraft in der Mitte einer Biegung unterworfen 
wird. Der Grad der leteren fteht mit der für fie 
erforderlichen Kraft in geradem Verhältniffe, d. h., 
eine 2,3 Mal größere Kraft bewirft eine 2,3 Mal 
größere Biegung oder Abienfung der urfprünglichen 
Lage. Die Widerftandsfraft eines Stabes gegen 
Biegung wächft mit feiner Breite und Dide — * 
nem Durchſchnitte — und nimmt bei zunehmender 
‚Länge ab. Zwei Stäbe gleicher Breite und Dicke, 
aber verfchiedener Länge, verhalten fich dagegen be. 
züglich ihrer Widerftandsfräfte zw einander, wie ihre 
Längen. | 


Ganz dasfelbe ift auch bei elaftifhen Rin- 
gen gleicher Breite und Dide, doch aber 
verfhiedener Größen, der Fal. Die Wider: 
ftandsfräfte zweier folcher Ringe gegen Zufammen- 
drüdung ftehen mit der Länge ihrer Durchmefjer in 
geradem Verhältniffe, weßhalb es erflärlich ift, warum 
bei gleiher Kraftanwendung die Aus- und 
Einbiegungen der Ringe (der Theile abnehmen: 
der Umfänge eines Kegels) nach oben hin ebenfalls 
in einem fchnelleren Berhältniffe einer Abnahme, 
dagegen nach der entgegengefeßten Seite (der Kegel: 
grundfläche), nach welcher hin eine zunehmende Ver: 
größerung der Umfänge Statt findet, einer gleich: 
mäßigen Zunahme oder leichteren Biegung un: 
terliegen. | | 
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Erfolgt ein Schlag an den zunächſt der Grund: 
fläche eines elaftifchen Kegels befindlichen Rand, fo 
find Dafelbft die Biegungen oder Vibrationen am 
Größten und nehmen nad) der oberen Fläche desfele 
ben gleichmäßig ab. Ein. an feinem einen Ende a - 
befeftigter elaftifcher Stab ab, Fig. A414, mag mit 
zum Zweck der Erklärung dienen. Wird ein folder 
in Schwingungen verfegt, fo befchreibt fein Ende b 
— wie überhaupt alle Puncte desfelben, h, i ıc. — 
Segmente eines Kreifes*), deſſen Mittelpunct in a 
liegt: Es werden aber die Kreistheilchen immer 
Heiner gegen diefen Punct hin, fie verhalten fich zu 
einander, wie ihre Entfernungen von Leßterem, da, 
wie befannt, die Peripherien verfchiedener Kreife zu 
ihren Durchmeffern oder Radien ſtets in gleichem 
Verhältniffe ſtehen (ab!de = acıgf). | 

Denfen wir und nun an dem Umfange eines 
elaftifchen und in Schwingungen verfeßten Ringes 
acbd, Sig. 415, Stäbe, a,g,f,c,e,p,b,i,h,d,g, bee 
feſtigt, Deren Enden oben ebenfalls mit dem Rande 
einer Scheibe k verbunden find, fo werden die Ens 
den diefer zunächft befindlichen Stäbe den Bibratios 
nen bes Letzteren folgen oder dafelbft ihre größte Ber 
Wegung befiten. Es find diefe Stäbe den Radien 
gleichgroßer Kreife vergleichbar, deren Mittelpuncte 
in der Stelle der Befefligung eines Jeden an ber 
Scheibe k ſich befinden. Sowie nun bei dem oben 
erwähnten Stabe, Sig. A14, der Grad feiner durch 
eine beftimmte Kraft veranlaßten Biegung gegen ‚fei= 
nen Drehungspunet hin abnimmt, fo iſt dieſes auch 
bier bei jedem einzelnen Stabe, Sig. 412, der Fall; 








*) Eigentlich Theil einer Cycloide, was aber hier uns 
beruͤckfichtigt bleiben Eann, weil jene Segmente fo außeror: 
in klein find, daß fie füglich als jene eines Kreifes gel: 
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an verſchiedenen, von der Grundfläche gleichweit ents 
fernten Punecten, 3. B. bei Im, werden gleichzeitig 
ganz diefelben Aus: und Einbiegungen des Ringes, 
doch in Fleinerem Verhältniffe, Statt finden; fie wer— 
den fich zueinander verhalten wieab2lm—ao:bo. 

Wir fünnen und die Anzahl’ diefer Stäbe fo - 
vermehrt denfen, daß fie ſich mit ihrem Längenfeiten 
berühren, oder fogar eine ganze, vollfommen zufam= 
mienhängende Fläche — die Umfangsfläche des Ke— 
gel8 — bilden. Auch in diefem Falle wird die Ke— 
gelmwand, in der Richtung von der Grund: zur Ober: 
fläche, den abmechfelnden Aus: und Einbiegungen 
des unteren, durdy einen Schlag vibrirenden Randes, 
und ebenfall8 in verhältnißmäßiger Abnahme bei zu» 
nehmender Entfernung von diefem Rande — unter: 
liegen, da an dem Umfange jeder beliebigen Höhe 
des Kegeld nicht eine Ringausdehnung, fondern 
nur eine dem untern Rande folgende ähn= 
* Formbildung und Aenderung Statt 
findet. 

Aus dem bis jetzt Erwähnten wird erfichtlich 
geworden ſein, daß in der gleichdicken und elaſtiſchen 
Flächenwand eines Kegels mittelſt eines Schlages 
Schwingungen erregt werden, die ſich bezüglich ihrer 
Richtungen weſentlich von einander unterſcheiden. Wir 
fanden zuerſt durch vier wechſelnde Hauptaus» und 
Einbiegungen der Kegelflähe in peripherifcher 
Richtung ſich Außernde Vibrationen, und ſolche, die 
fich gleichzeitig in der Richtung von der Grund: nach 
der obern Fläche des Kegels in feiner GSeitenfläche, 
alfo in perpendiculärer Richtung gegen die Erfteren, 
und durch diefelben veranlaßt, ausbreiten, und fragt 
es fih nun, welchen Einfluß diefe Schwingungen 
auf Höhe oder Tiefe des Tong einer Glo de, die wir 
bezüglich ihrer Form ganz pafjend einem abgeftumpfs 
ten Kegel vergleichen fünnen, zu Außern vermögen. 
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Die Vibration der Theilchen elaftifcher Körper 
— welche ald Urſache des Tönens oder des Schalles 
angegeben wird — muß in einem gewiffen Grade 
von Geſchwindigkeit Statt finden, wenn fie eine Wir: 
fung auf -unfer Ohr fol hervorbringen können. Eine 
ſehr ſchwach gelpannte Saite wird, in Schwingungen 
verſetzt, feinen Ton von fich geben; er wird nur ent- 
ftehen, wenn man ihre Spannung bei unverfürzter 
Länge fleigert, in welchem Falle fich auch die Zahl 
ihrer Vibrationen vermehrt. 

Auf Verfuche gegründete Erfahrung lehrt, daß 
eine folche vibrirende Saite fi) nur dann unferem 
Gehör fühlbar macht, wenn fie zum Mindeiten 32 
Bibrationen in einer Secunde vollbringt. Ihre Schall: 
undulationen eignen fich alfo erft in diefem Falle zur 
Sortpflanzung durch die umgehende Luft bis zu un— 
ferem Ohr. Wir hören dann den tiefften Ton, 
den fie zu geben vermag. Vermehren fich ihre Vibra— 
tionen durch vergrößerte Spannung, fo wird ihr 
Ton höher. 

Eine gefpannte Saite fann ohne Spannungs: 
fteigerung einen um eine Octave erhöhteren Ton ans 
geben, wenn man ihre Länge in zwei gleicharoße 
Hälften theilt und dadurch, daß man ihre Mitte 
mit Hülfe eines Steged unterftügt, diefe Hälften 
fhwingen läßt. Eine jede derfelben vibrirt die dop— 
pelte Zahl der Schwingungen der ganzen Saite und 
giebt den höheren Ton der Detare. Begreiflich ift 
fomit, daß durch Verkürzung der Saite in- anderem 
Maße au Töne verfehiedener Höhe zu erhalten find. 

Spannt man eine Saite fo an, daß fie, 3. B., 
den Ton c angicbt, und Yverfürzt fie fodann — ohne 
eine Aenderung ihrer Spannung vorzunehmen — durch 
die fihon erwähnte Stegunterftügung, fo daß ihre 
Länge nur noch $ beträgt, fo geben ihre Vibratio- 
nen den Ton d an. Nachfolgend find die verſchie— 

Schauplag 103, Bd, 2, Aufl, 37 


578 


denen Verkürzungen einer Saite bezeichnet, bei wel⸗ 
hen fie, in Schwingungen verfegt, die 7 folgenden 
ganzen Töne einer Detave angiebt. Die Länge der 
ganzen Saite it = 1 angenommen: 

u. 1 7:5 7 25 

aitenlängen: 13 42333 & 1} 

Die Höhe oder Tiefe des Tones ift — 
abhängig, entweder 

a) von der mehr oder minderen Span— 
nung einer Saite, deren Länge unverän— 
dert bleibt; oder 

b) von der mehr oder minderen Länge 
einer folhen, bei unveränderter Span: 
nung; woraus folgt, daß die Zahl der Vibra: 
tionen einer Saite, folglich aud der Töne, die 
fie zu geben ‚vermag, im umgefehrten Verhält- 
niffe zu ihrer Länge fteht, d. b., die Anzahl 
der Schwingungen wird fih im Berhältniffe ihrer 
Längerabnahme vergrößern, oder verkleinern bei Zu: 
nahme der leßteren. 

‚Nachfolgend find für die oben bemerften Töne 
‚einer Detave ihre Schwingungszahlen verzeichnet, 
wenn wir für den Grundton c eine Schwingung in 
einem beftimmten Zeitraume annehmen. 

Töne: cdefgahe 
Schwingungszahlen: 12 2343 8% 2 
oder, was dasfelbe it: 11414141112 12 29), 

Die Anzahl der Vibrationen zweier Saiten von 

gleicher Dicke und verfchiedener Länge, dabei‘ aber 
gleicher Spannung, ftehen demnach ebenfalls im um: 
defehrten Berhältniffe zu ihren Längen; denn was 


*) Eine Erklaͤrung über bie Beſtimmung der abs 
foluten Shwingungszahl der Töne mit Hülfe der 
yet oder gezahnter Räder darf hier wohl füglidh 
mangeln. | 
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foeben von einer Saite als wahr erkannt wurde, 
muß aud von zwei Saiten bei vollfommen gleichem 
Verhalten der Fall fein. Sind aber die Saiten 
zwar von gleicher Yänge und Spannung, doch aber 
ungleidher Dide, fo wird die Zahl der Schwin- 
gungen, alfo ihre reſp. Zöne, im umgekehrten Ber- 
ne zu ihren Dicken — oder Durchmeffern — 
eben. 

Eine dide Saite wird in einer befimmten Zeit 
weniger Bibrationen vollbringen, als bei gleicher 
Spannung eine gleichlange dünnere; ihre Länge muß, 
um des gleichen Tones — alfo der gleichen Schwin— 
gungszahl — der letteren theilhaftig zu fein, im 
Verhältniß der Dice zu jener der dünneren, fürzer 
fein. Ein ähnliches Verhältniß waltet auch ob bei 
fhwingenden, elaftifhen Stäben. 

Die Widerſtandskraft eines elaftifchen Stabes 
gegen Biegung nimmt mit Zunahme feiner Länge ab, 
wächft aber mit feiner Breite und Die. Ein lan 
ger, gleich dicker Stab vollbringt in einer gegebenen 
Zeit weniger Schwingungen, als ein furzer, von 
gleichen Dimenfionen; da aber die Höhe oder Tiefe 
des Tones bedingt ifl von der Schwingungszahl in 
einem beflimmten Zeitraume, fo muß aud, wie es 
bei der gefpannten Saite Statt findet, durdy Ver— 
fürzung des elaftiichen Stabes eine fleigende Ton— 
fcala zu erhalten fein, 

In Fig. 416 find bei einer gefvannten Saite 
A B jene Puncte bemerkt, bis zu welchen fie, von 
A gerechnet, reichen muß, um die Secunde, Terz ıc. 
des Tons, ihrer ganzen Länge — Grundtones — 
oder, wenn die Saite den Grundton e angiebt, die 
dabei bemerften ganzen Tone — zu erhalten. Die 
Berfürzungsftüdchen felbft für einen jeden ganzen 
Ton der Octave betragen demnach bei einer Saite, 
deren Länge wir = 1 annehmen: 
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Ton. Verkürzungsſtückchen.  Saitenlänge. 
Prime 0 1 | 


Secunde 2 3 
Terz 4 5 
Quarte 1 3 
Quinte J 3 
Serte 2 3 
Septime 7 nu 
Dectave 4 4 


Die ausgedehnteften Schwingungen einer vibri- 
renden Saite AB — Fig. 416 — find nur in ber 
Mitte ihrer ganzen Länge, bei m, möglid. Es 
wird demnach bei einer an ihrem einen Ende Gtatt 
findenden Verkürzung — z. B. um 4 — jene größte 
Schwingungsftelle ſich ebenfalls wieder in der Mitte 
ihrer nun bei der beilpieldweife eben gewählten 
Verfürzung von 4 von A nad n reichenden Länge, 
alfo bei m’ — vorfinden, 

Dasſelbe ift aber auch der Fall, wenn ihre 
Verkürzung nicht an dem einen Ende allein, fondern 
gleichzeitig an beiden, bei A und B, und zwar bei 
jedem um die Hälfte der beabfidhtigtengan: 
‚zen Berfürzung — alfo im gewählten Beifpiele 
um „4; — durh Berrüdung der Stege von B nad 
F und A nad) G vorgenommen wird; der Ton der 
verkürzten Saite fann dann ebenfalld nur die Secunde 
des Grundtons der unverfürzten Saite AB fein, 
und da 

FB= „vn AB=H4vormB ift, 


fo muß auch das verfürzte Saitenftüf m F die Se: 
cunde des Tones der mB langen Saite angeben. 
Märe es phyfifch möglich, eine gefpannte Saite ge: 
nau in ihrer Mitte fo zu trennen, daß einer ihrer. nur an 
dem einen Ende noch befeftigten Hälften piefelbe durch 
bie vorherige Spannung zugetheilte Elafti- 
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cität verbliebe, fü würde in dieſem Falle nicht 
allein ihr anderes unbefeftigtes und in Schwingungen 
verfeßtes Ende den nämlichen Ton erzeugen, welcher 
den Hälften der ungertrennten, in ihrer Mitte nur 
mittelft eined Stegs unterftüßten Saite eigenthümlich 
war; fie würde auch bei Vornahme der gleichen 
— 74 in dem vorhin gewählten Beifpiele betragens 
den — Perfürzung eines ihrer Enden zu einer ges 
nau der Secunde entfprechenden Tonerhöhung befäs 
bigt worden fein. Ä 
Daß dasfelbe Verhältniß auch bei den zur Er— 
zielung jeder anderen Tonerhöhung, der Terz, Duart 
ıc. nothwendigen Verfürzungen einer Saite obwals 
‚tet, bedarf wohl Feiner weiteren Auseinanderfegung. — 
Die zum Behuf der Erklärung foeben erwähnte 
Saitentrennung ift unausführbar, weil man nur 
ein fehr kurzes und zur Vornahme der geeigneten 
Verkürzungen und Töneerzielung unzulängliches Stüd- 
chen derfelben in Anwendung nehmen könnte, oder 
ihre Durchſchnittsdicke in folhem Berhältniffe 
verftärft werden müßte, daß fie, wie fchon früher 
bemerft wurde, mindeftend 32 Schwingungen in ei- 
ner Zeitfecunde zu vollbringen vermöchte. In dies 
fen Falle ift fie aber nicht mehr eine Saite, fondern 
ein elaftifcher, fchwingungsfähiger Stab, und da die 
intenfivefte Aeußerung eines Tones an der Gtelle 
der ausgedehnteften Schwingungen eines vibrirenden 
Körpers liegt, demnach bei gefpannten Saiten in der 
Mitte ihrer. ganzen Länge, bei einfeitig befeftigten 
Stäben dagegen an ihren frei fchwingenden Enden 
fich befindet, fo ift auch ein folcher Stab einer der 
vorhin erwähnten, durch Trennung einer gefpannten 
Saite erhaltenen und einfeitig befeftigten Hälften 
derfelden hinfichtlich der Oscillationen vergleichbar, 
und ed müflen, als Schlußfolge, auch diefelben. Re— 
fultate bei dem fehwingenden Stabe ſich ergeben, ſo—⸗ 








| 
502 | 
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bald er nur nad feiner: ganzen Länge eine gleicye 
Dicke beſitzt. 

Das bei ſchwingenden Stäben zur Erzielung 
höherer Töne durch Verkürzung ihrer Längen obwal: 
tende Geſetz ift dem für gefpannte Saiten vorhin 
bemerften ähnlich, oder vielmehr gleich, fobald man 
nur, conform mit dem —— dieſelbe Sai— 
tenlänge in Anſchlag bringt; die halben Län— 
gen der für Tonerhöhung einer Saite noth— 
wendigen Verfürzungsftüdden liefern für 
fhwingende Stäbe gleihmäßiger Dide das 
gleihe Refultat*). 


Ton. Sn genden. Stablänge. 


Prime 1 
Secunde Ts z 
zer 16 10 
Duarte 4 7 
Duinte L 1 
Serte 1 4 
. Septime 35 43 
Octave + 2 


Man fann fich über die Richtigfeit Diefes für 
Metaliftäbe gleichmäßiger Die gültigen Geſetzes fehr 
leicht mittelft eines Stahlſtaͤbchens von beliebiger 
Länge — rundgezogenen englifhen Gußſtahls — 
vergewiffern, wenn man fein eines Ende in einem 
Schraubſtocke gut befeftigt und dann die ganze aus 
demfelben hervorragende Länge nach oben verzeichnes 
ten Maßen mittelft feiner Einfchnitte abtheilt. Es 
wird dann, wenn man feine ganze Länge vibriren 
läßt, den tiefften Ton — und Grundton —, deſſen 
es fähig ift, angeben und, durch Einfpannen an 


x) Verfude mit einem Stäbchen rund gezogenen eng⸗ 
lifchen Gußſtahls beftätigten dieſed Geſetz. 
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einem feiner Theilpuncte in Schwingungen verfeht, 
die dieſem Grundtone entfprecyende Secunde, Terz 
ıc. richtig vernehmen laffen*). 

Schon vorhin wurde bemerft, daß die Widers 
ſtandskraft eines elaftifchen Stabes gegen Biegung 
mit Zunahme feiner Breite und Dide wäh. Je 
mehr feine Dide an der Stelle der Biegung, dem 
Ende feiner Befefligung, beträgt, umfomehr Theilchen 
feinee Maffe unterliegen einer gewaltfamen Verändes 
tung ihrer Lage; ihr Widerftand mehrt fi) demnach 
mit ihrer Menge, oder, was dagjelbe ift, mit dem 
Raume, den fie einnehmen, der Breite und Dide**). 

Die Schwingungsmengen zweier gleichlanger 
elaftifcyer Stäbe einer und derfelben Mafle verbale 
ten fi hiernach in gleichen Zwifchenräumen, wie 
ihre Durchſchnitte zunächft ihrer Befeftigungsftellen. 

ft das fehwingende Ende a b eines elaftifchen 
Stabes Fig. 417 dider, fo jedoch, daß ein beftimms 
ter Theil a © feiner Länge, vom Puncte der Befe— 
fligung e an, gleich dick bleibt, fo werden die vers 





*) Ein Stahlftab darf, wenn er tönen foll, nicht gehärs 
tet fein, fordern muß nur bis zur blauen Farbe angelafjen 
werben. Diefes erfolgt bei einer Erwärmung von 550° 5. 
Die durch das Schmieden und Walzen des Stahls veranlaßte 
ungleihe Dichtigkeit desfelben gleicht ſich durch allmählige 
Erhigung bis zu erwähnten Grade wieder aus, Bei gehärs 
tetem Stable, deſſen Moleculen fi im Zuftande einer fehr 
bedeutenden Spannung und Auddehnung befinden, erfolgt eine 
ſolche Ausgleihung erft bei einem erhöhteren, ihn aber weich 
machenden Hisgrade, wo ihm dann die zur Zonvibration noͤ⸗ 
thige Elafticittät mangelt. Gleichmäßige Vibration der Mos 
leculen elaftifher Körper kann nur bei gleihmäßiger Attracs 
tion und Spannung berfelben möglich feinz fie werden in 
diefem Falle rein und voll tönen. 

) Schmale und dide Federn find darum dem Zerbrechen 
leichter ausgefest, weßhalb man fie dünner, dagegen breiter 
macht, um ihnen das an Elafticität wieder zu geben, was 
durch verringerte Dice verloren geht, 
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fchiedenen Töne einer Detave des durch Oscillation 
der ganzen Länge des Stabes entftehenden Grundto= 
nes ganz nach der vorhin erwähnten Verhältniß- 
theilung zu erhalten fein, infofern nämlich jene zur 
Verkürzung dienenden Theilungsftriche für die Se— 
cunde, Terz x. noch auf den gleihdiden Stab: 
theil b o fallen, weil dann des letztern Widerftands- 
kraft fich nicht bezüglich der widerftrebenden Theilchen 





feines Durdfchnittes am Berwegungspuncte c, fon= 


dern nur feiner Längen, refp. Verkürzungen ändert. 
. Man verfieht öfter8 die Enden fehwingender 
Stäbe von beftimmter, nicht zu überfchreitender Länge 
mit Berftärfungen, um ſowohl eine Minderung der 
Schwingungszahl und dadurd einen tieferen Ton, 
wie aud) eine Vermehrung des lebteren, zu erhalten. 
In diefem Falle ift ed zweckmäßig, wenn jene Ber: 
ftärfung dem Stabe aus einem mafftven Stüde ge: 
fertigt würde, indem anderen Falls das Verbindungs: 
mittel (die Löthung) zu mehr oder minder ftörendem 
Einfluffe auf den Ton Veranlaffung geben Fönnte. 
Da, wie foeben bemerft wurde, ein reiner, vol- 
ler Ton von der gleichmäßigen Vibration der 
Moleculen eines elaftifyen Körpers abhängt, fo ift 
es auc- denkbar, daß mit Vermehrung der letz— 
teren, auch ein intenfiverer Ton fich ergeben wird. 
Der Grundton eined ſchwingenden Stabes, Fig. 
418, fann ein tieferee werden, wenn man feinen 
Durchſchnitt zunächſt der Befeftigungsftelle d in der 
Richtung der Schwingungen dünner macht. Es ift 
diefes bei a fchraffirt angegeben. Daß ſich dafelbft 
die paſſendſte Stelle zur WBibrationsverminderung 


vorfindet, wird daraus flar, wenn man eine Ber: 


ſchwächung des Stabes bei b vornimmt. Der Mit: 
telpunct der Döcillationen ded Stabes liegt dann in 
b ftatt.in a; cr wurde dadurch fo zu fagen Fürzer, 
und es müſſen jchnellere Schwingungen eintreten, 


| 
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wovon ein höherer Ton die Folge iſt. Zwar unter- 
liegt das Stück a b ebenfall Vibrationen; find 
Diefe aber nicht ifochronifcy mit jenen des Stüdes 
b c, fo werden fic einen rüdwirfenden Einfluß auf 
die letzteren und einen früheren Stillſtand derfelben, 
alfo einen nachtheiligen Einfluß auf den Ton feldft 
ausüben. | 

Es wird einleuchten, daß auch zum Behufe der 
Erhöhung des Long eines elaftifhen Stabes, 
außer der verbältnißmäßigen Längenverfürzung in 
der Richtung von ce nad d, Fig. 418, eine Abnah: 
me der Dide feines fehwingenden Theild von e nad 
c dienen fan. — — 

Der Ton eines elaftifhen Ringes if 
nur tiefer zu ftimmen. Ä 

Macht man denfelden durch theilweife Wegnahs 
me von Maffe an feiner nad Innen zugefehrten 
Fläche dünner, fo wird feine Widerftandöfraft gegen 
Zufammendrüdung, nicht allein in Hinficht auf feine 
verminderte Dicke, fondern auch der Vergrößerung 
feines (inneren) Durchmeſſers, vermindert. Er wird 
darum langfamer vibriren und verhältnißmäßig ties 
fer tönen. 

Eine Verkleinerung des Ringes durch theilwei— 
ſes Abnehmen der Maſſe an feiner Außeren Fläche 
fann nur dasſelbe Refultat, jedoch in einem vermin= 
derten Grade veranlaffen, weil dadurch nur eine Abs 
nahme der Spannfraft, nicht aber eine wirkliche 
Durchmefferverfleinerung des Ringes, bei welcher eine 
Tonerhöhung möglich wäre, erzielt wird. — 


* * 
* 


Betrachten wir nunmehr, in wie weit- bie er: 
wähnten Eigenſchaften fchwingender Stäbe und Ringe 
auf Aenderung des Tons einer Glocke ihre Anwen: 
dung finden fünnen, 
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Wenn ed richtig fteht, wie wir im Berlaufe 
biefer Abhandlung auseinanderzufegen uns bemühten, 
daß durch einen Schlag auf den Rand — Schlag: 
ring — einer Glode Schwingungen entftehen, die 
fih nicht allein in peripherifcher, fondern auch 
Längenrichtung, d. i. vom ©lodenrand nach der 
Haube, gleichzeitig verbreiten, fo muß auch eine Aens 
derung ihres Grundtones in berfelben Weife, wie es 
bei elaftifchen Stäben der Fall ift, zur Ausführung 
zu bringen fein. 

Vermindert man die durchſchnittliche 
Dide der Wand einer Glode zunädft ihrer 
io alfo bei A, Fig. 419, fo wird ihre 

rundton einer Erniedrigung unterliegen. 


' Es iritt dann in diefem Falle bei der Glodens 
fläche ganz dasfelbe ein, was bei einem Stabe er: 
folgt, der an der Befeftigungsftelle feines einen En: 
des dünner gemacht wird, Der Widerftand, welchen 
die Wandflaͤche gegen die Hauptoibrationen des 
Schlagrings der Glode leiftet, mindert fi) im Ber: 
hältniffe der Abnahme feiner durchfchnittlichen Dide 
bei A, alfo an jenen Stellen, wo fich im Umkreiſe 
am Rande der Haube‘ die Außerften Bewegungss 
puncte der ganzen Längenfläche h g befinden. 

Aber auch Durch Bergrößerung De 
Schlagrings der Glocke, oder vielmehr da> 
durch, daB man an deffen innerer Fläde 
von a nache n Maffe wegnimmt, wird ihr 
Ton tiefer 

Sowie die Wibderftandsfräfte zweier an beiden 
Enden geftügter elaftifcher Stäbe von gleichen Lans 
gen und Breiten, doc) aber verfchiedenen Diden, fich 
zu einander wie ihre Durchſchnitte verhalten; fowie 
ferner bei zwei Ringen gleich großer äußerer Durch: 
meffer, gleicher ‚Breiten, aber verfchiedener Diden, 
dasſelbe Verhaͤltniß bezüglich ihrer Zufammenbiegung 
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obwaltet, fo kann ein ſolches bei Glocken in Folge 
des Borausgegangenen ebenfalls nur möglich fein. 
Durch Vergrößerung ihrer inneren Durchmeſſer, zus 
nächſt ihren Schlagringen, — von a gegen n, Fig. 
419 — mindert fih ihr Widerftand gegen Zuſam— 
mendrüdung, fewohl wenn ihre Dicke unverändert 
bleibt, al8 noch mehr, wenn fie einer Verminderung 
unterliegt. SLangfamere Schwingungen, und biefen 
ai tiefere Töne, find dann unausbleibliche 
olge. 

Eine Tonerniedrigung tritt aber aud 
ein bei einer Maffenverminderung des 
Schlagringes der®lode an deffen äußerer 
Fläche — zwiſchen & und m, Fig. 419. 

Es fcheint diefes den an vibrirenden Stäben 
gemachten Erfahrungen zu widerfprechen, weil die 
Zahl der Oscillationen derfelben, bei Vornahme eis 
ner Verminderung der Diden ihrer frei fhwingens 
den Enden, fich fteigert. Da aber die durch Vibra— 
tionen einer Glode fich entwicelnden Kräfte jeden: 
falls in ihren Schlagringen am Angehäufteften find, 
legtere deßhalb fo lange jene in der oberen Glocken— 
wand gleichzeitig erregten Kräfte überwiegen werden, 
al8 die Urſache ihrer Anhäufung — die vermehrte 
Metallmafie des Schlagringes gegen Zufammendrüf- 
fung duch theilweife Maffenentfernung an feiner ins 
neren oder äußeren Fläche fo fange eine Erniedri: 
gung des Grundtones veranlaffen, bis durch fortges 
feste Verſchwächung der Schlagring zur gleichen, der 
oberen Glodenwand eigenthümlichen Dice gelangte. 

In Fig. 419 iſt mittelft der Linie von V nah 
y ‚jene Glockenverſchwächung angedeutet. Nun erft, 
wenn der ganzen Slodenwand eine gleiche Durch: 
ſchnittsdicke zu Theil wurde, ift durch fortgefegte Ver: 
ſchwaͤchung derfelben an bemerfter Stelle eine Er: 
höhung ihres Tons zu erzielen, 


‘ 
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Aber auch durch Verkürzung der Län: 
genſeite einer Glode, d. h.Wegnahme von 
Metall (im Umkreiſe) an der Stelle ya, dem 
Rande der Glode, Fig. 419, erfolgt eine 
Erhöhung ihres Grundtoned, jedoch nur, 
wenn der foeben erwähnte Falleinergleide - 
mäßigen Dide der ganzenÖlodenwand bei 
ihr obwaltet. u 

- - Sowie die Anzahl der Oscillationen eines ein: 
feitig befeftigten Stabes bei unveränderter Durch— 
ſchnittsdicke an feiner Befeftigungsftelle mittelft Ver: 
fürzung feiner Länge fidy mehrt, fo erfolgt auch das 
Gleiche an einer Glode durch theilweife Wegnahme 
ihres Randes bei ya, Fig. 419, und es möchte 
fih darum auch bei ſolchen Gloden, deren Wände 
durchgängig von gleiher Dide find — Schalen. 
. gloden — daß früher erwähnte, bei ſchwingenden 
Stäben gleicher Dide obwaltende Geſetz (bezüglich 
ihrer Verkürzung) zur Erzielung höherer Töne eben- 
fall8 beftätigen. 

. Ein anderes Refultat ergiebt fih dagegen durch 
eine folche Verkürzung, wenn die Durchſchnittsdicke 
des Glockenrandes oder Schlagringes mehr beträgt, 
wie jene der oberen Glodenwand. Gleichwie Durch 
allmählige Maffenentfernung an der inneren oder 
äußeren Fläche des Schlagringes eine fucceflive Ton: 
erniedrigung der Glocke in fo lange fich ergiebt, bis 
deffen Durchſchnittsdicke mit jener der oberen Glocken— 
wand übereinftimmt, fo erfolgt auch fortwährend 
eine Zonerniedrigung duch Verfürzung der Glode, 
oder Maffenwegnahme am Schlagringe bei ya, 
weil diefes ebenfalls eine Minderung feines Wider: 
ftandes gegen ZJufammendrüdung, alfo auch feiner 
Vibrationen, veranlaßt. — 

Zur Gonftatirung der Richtigkeit aller der für 
Tonänderung einer Glocke erhaltenen Schlußfolgerun- 
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Ton z angab. 


Sowohl durch Ausdrehen der inneren Fläche 
ihres Schlagringes, wie durch bedeutende Maflen: 
wegnahme der äußeren Flaͤche desfelben von g nad) 
m, und noch weiter aufwärts, erfolgte fortwährend 
eine ZSonerniedrigung, fo daß man, als eine folche 


bis zu F gediehen war, von dem weiteren Verfolge 
Diefes Verſuches abftehen mußte, wollte man die 
fernere Brauchbarkeit der Glocke nicht gefährden. 


Eine Verkürzung der Glodenwand durch Maf- 
fenwegnabme, bei und parallel mit ag hatte den 
gleichen Erfolg; ihr Ton ſank immer tiefer, obgleich 
ein Ring von mindeftend A Linien Dide davon ge: 
trennt worden war. Am Empfindlichiten zur Annah— 
me tieferer Tone ift die zunäcdft der Haube befind- 
liche Slodenwand bei A. Abdrehen der inneren oder 
Außeren Fläche derfelben, von da an in gleichem 
oder abnehmendem Berhältniffe bis zur Mitte ihrer 
ganzen Länge genen den Schlagring hin, veranlaßt 
während diefer Bearbeitung eine fucceffiv erfolgende 
Tonerniedrigung, welde, nöthigenfalls, zur Vermei— 
dung einer allzugroßen Verſchwaͤchung diefer Glocken— 
wand, durch Abdrehen der äußeren, wie der inneren 
Fläche des Schlagringes ebenfalld noch einer Sort: 
fegung unterliegen fann. 


Die Erhöhung des Grundtones einer 
Glocke ift nur möglich, wenn man. fie, bezüglid) ih: 
rer Durchfchnittsdide, einer Schalenglode, durd 
vollftändiges Abdrehen ihres Sclagringes bis zur 
Die der Ölodenwand, ähnlich und dann diefe Wand 
von ihrem Rande an aufwärts dünner macht, oder 
legteren verkürzt, was fich ebenfalls durch einen mit 
einer Kleinen Glocke dieſer Form angeſtellten Verſuch 
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beftätigt*). Jedenfalls ift aber bei diefer Werfah: 
rungsweife eine Abnahme der Tonftärfe unausbleib⸗ 
liche Folge. | 
- Aus allem diefem ergiebt fih, daß die Höhe 
oder Tiefe des Tones einer Glode nicht allein 
von ihrer Mündungsweite — am Schlagringe ge= 
mefjen — abhängt, wie die im Eingang diefer Ab— 
handlung allegirte Angabe befagt; VBerfürzung 
oder Verlängerung ihrer Höhe (Adfe), Aen- 
derung ibrer durchſchnittlichen Dide an 
verfhiedenen Stellen ihbrerUmfangsfläde, 
mithin: Zus oder Abnahme ihrer Metall: 
maffe an denfelben, dabei aber auh die Größe 
des Durchmeffers ihrer Mündung, influiren 
wefentlih auf Vermehrung oder Werminderung der 
Anzahl ihrer Vibrationen während einer beftimmten 
Zeit, mithin auf Höbe oder Tiefe ihres Tons, — 
und find fomit die Wege angedeutet, auf welchen 
eine Berichtigung der harmonifchen Stimmung einer 
in Glocken vorhandenen, doc aber nicht ganz voll: 
Be teinen Zonfcala verfolgt und erzielt werden 
ann. — 

Den Glocken des Glodenfpiels auf dem großh. 
Schloffe zu Darmftadt mangelte zum großen Theile 
ein folched harmonifches Zufammenftimmen. Genaue 
Kenntniß ihrer Dicken war darum vorerft und um— 
fomehr erforderlich, al Die meiften nur einer Toner: 
niedrigung oder Vertiefung, feine einer Tonerhöhung 
bedurften, was nur durch Maffenwegnahme an den 
geeigneten Stellen derfelben zu ermöglichen war, 
Vollkommen richtige Durchfchnittsgeichnungen in nas 
türlicheer Größe wurden darum von fämmtlichen 





*) Man ann fich hierüber fehr Leicht und ohne große 
Koften mittelft einer Eleinen Schalenfchelle, durch Abdrehen an 
den bezeichneten Stellen, Gewißheit verfchaffen. 
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Glocken gefertigt, nach welchen fih dann and die 
Möglichkeit zur Erzielung der beabfichtigten Stim- 
mung berausgeftellt hat. 


Die ſämmtlichen Gloden find fi Hinfichtlich 
ihrer äußern Form wie ihrer Verhältnißtheile einan— 
der vollfommen ähnlich, weichen jedoch von der ge— 
mwöhnlichen Conſtructionsweiſe ſehr wefentlih ab. 
Um eine deßfallfige Vergleihung möglich zu machen, 
ift eine Kenniniß dieſes Conſtructionsverfahrens er+ 
forderlich, weßhalb auf das weiter oben Mitgetheilte: 
„Das richtige Verhältniß einer Glode 20.” verwies 
fen wird. | 

Unterfuchen wir nun, inwieweit die Behaup: 
tung gegründet ift, daß die Conſtruction der Gloden 
des großherzogl. Glockenſpieles von der foeben bes 
fehriebenen Berfahrungsweife weſentlich abweicht. 
Fig. 420 giebt einen genauen Durchſchnitt einer 


dieſer Glocken 0) in halber natürlicher 
Größe. Theilt man ihren Durchmeſſer nach der 
obigen Vorſchrift in 15 Schläge und dann auch in 
A gleiche Theile, und errichtet in den durch letztere 
Theilung gewonnenen Puncten f und g fenfrechte 
Linien f h und & i, fo fol die Entfernung hi, ale 
der Hälfte von b e, dad Maß des Durchmeſſers 
für den oberen Glockentheil an der Haube abgeben. 
Man fieht aber, die Entfernung hi zeigt einen 
fleineren Durchmeffer, ald die Glode wirklich befißt. 
— Eine Länge von 12 Schlägen fol, von den 
Puncten b und e aus gerechnet, die fenfrechten Li— 
nien fh und g i durchſchneiden, und mittelft diefer 
Durchſchnittspuncte die Höhe der Glocke bis zur 
Haube beftimmt fein. Es würde aber durch diefe 
Länge von 12 Schlägen ein Durchfchnitt der ſenk⸗ 
rechten ‚Linien bei k Statt finden, ftatt daß dieſes 
bei richtig eingehaltenem Berhältniffe bei o follte 
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ber Fall fein. Da der Durchmeſſer der Glocke aber 
dafelbft größer ift, fo müßte wenigftens bei I, wo 
fih die obere Haubenlinie und die Seitenlinie der 
Glocke durchſchneiden, jener Punct fein, von welchem 
bis zum Puncte e die Länge einem Maße von 12 
Schlägen gleich Fäme. Aber auch diefes ift nicht der 
Gall, die Glocke ift beinahe um einen Schlag zu furz. 


Eonftruirt man für den gegebenen Mündungs— 
durchmeſſer b e vorfchriftsmäßig das Profil der 
Glocke, fo geftaltet fich diefes fo, wie es mit Bud): 
ftaben emnmprg | angegeben wurde. Man ficht 
auf den erften Blid, daß auch bezüglich der durch— 
ſchnittlichen Diden auf Beobadhtung der üblichen 
Gonftructionsweife gar feine Rüdfiht genommen 
wurde. Die Dicke des Schlagringes beträgt beinahe 
4 mehr, der Durchichnitt der ganzen übrigen Gloden- 
wand ift gerade noch ein Mat fo ftarf, ald er vor: 
fchriftämäßig fein follte, und man kann fich bei fo 
obwaltendem Berhältniffen der Vermuthung nicht 
entfchlagen, daß ihr WVerfertiger — Hemony in 
Amfterdam, 1669 und 1670 — von einem 
Größenverhältniffe zur annähernden Er: 
zielung beftimmter Töne bei Gloden durd 
Buß gar feine Kenntniß befaß und nur bezüglich 
der äußeren Form, Achfenlänge und Durchmefler ein. 
fo ziemlich gleichmäßiges, von der größten bis zur 
Heinften Glodfe abnehmendes BVerhältniß zu beobady: 
ten für räthlich fand. 


| Da er bei den Durchfchnitten feiner Gloden 
das gewöhnliche Maß bedeutend überfchritt, demnach 
die Orundtöne derfelben um Vieles höher fich ftell: 
ten, als es bei gleich großen, doch mit dDünneren 
Wänden verfehenen Gloden der Fall it, fo wurde 
es ihm möglich, mittelt allmähliger Verdünnung der 
ganzen Slodenwand, durch Abdrehen im Inneren 
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der Glocke, tiefere Töne und fomit die erforderliche 


von g bis c reichende Tonfcale zu erhalten, 


Daß diefes feine Berfahrungsweife wirklich war, 
ergab ſich an fämmtlihen Gloden, nachdem fie vom 
Thurme zur Zöneberichtigung. herabgenommen was 
ren; ihre inneren Flächen zeigten ſich volftändig 
und durchgängig abgedreht; während dieß bei Gloden 
neuerer Zeit wohl nur theitweife, fobald eine ganz 
genaue Stimmung erfordert wird, feine Anwendung 
dürfte gefunden haben. 

Abgefehen von diefen Vermuthungen ift man zu 
dem Urtheile gezwungen, daß die ſämmtlichen Glocken 
(deren 28) des Glodenfpieles in jeder Beziehung, 
ſowohl binfichtlich ihrer Außeren Form, ihres voll: 
fommenen Guſſes, als auch vorzüglich ihres reinen, 
nachhaltigen, vollen Tones wegen untadelhaft find 
und fih darum, — fei es für gleichen Zweck oder 
zur Auswahl eined Dreiflanges, einer Dctave, für 
ein Kirchengeläute — vollfommen als Originale zur 
Nachbildung eignen, obgleich ihr WVerfertiger nur 
bezüglich ihrer Größen einem gleichinäßig abnehmen: 
den Berhältniffe treu blieb, dagegen deren erforder: 
liche durchſchnittliche Dicken nur durch allmählige 
MWandverfhwächung ermittelte. 

Beigefüigte Tabelle J giebt für eine jede Glocke 
das Maß ihrer Achfenlänge, fowie der Wanddurch— 
ſchnitte an 12 Stellen, von der Haube bis zun Au« 
Berften Mündungsrand, in Decimaltheilen eines 
großherzogl. heſſiſchen Fußes gemeffen. Die Achſe 
einer jeden wurde in 12 gleiche Theile getheilt (fo= 
wie es bei Fig. 419 angegeben ift) von dieſen 

Sheilpuncten, die auf auf der Achſe ſenkrecht ftehen- 
den Radien I: und XII bis zur Außerften SProfitlinie 
gemeflen und unter R in der Tabelle. eingetragen, 
zugleich aber aud unter dem Längenmaße. eines — 

Schauplatz 103. Bd. 2, Aufl, 38 
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Radius der dafelbft ſich ergebene Durcyichnitt subD 
bemerkt. Vom Außerften Puncte des Radius XI, 
Fig. 419, gefhah die Durchſchnittsmeſſung nach dem 
Puncte a, dem inneren Rande des Schlagringes. 
Zur genauen Beflimmung dieſes Punctes a dient 
das Längenmaß ded Radius ab und die Linie ap. 
Auch die Länge der Eurve ag, die faft, und bei 
manchen gänzlich), einer geraden Linie gleichfommt, 
ift in der Tabelle verzeichnet. 

Das Längenmaß des Kreidfegmeutes fk der 
Haube, deſſen Mittelpunet in XII der Achſe bei al: 
len Glocken liegt, fowie das Maß des Radius ik 
und der Linie kf mußte bemerft werden, um aus 
dem dadurch erhaltenen Puncte i und dem Puncte c 
den Mittelpunct des Kreisfegments ic mittelft der 
bemerften Radiuslänge cl oder il zu erhalten. Die 
Hohlfehle ih ift bei fämmtlichen Gloden in feinem 
gleichmäßigen Berhältniffe gefertigt. 

Der Mittelpunct des Kreisfegments g, o, s if 
aus diefen drei Puncten leicht zu finden, wenn man 
von g nad) o, und von o nach s Linien zieht, dieſe 
halbirt und aus ihren Mitten perpendiculäre Linien 





errichtet. Da, wo fich letere durchichneiden, ift das 
Centrum des Kreisfegments. Bei der Eleinften 


Glocke — c Nr. 28 — beträgt der Radius dee: 
felben 0,167. Doc nicht. bei allen Glocken reicht 
das Segment bis s; zwiſchen os biegt es fidy bei 
manchen etwas eimmwärts, die bei s befindliche Eius 
biegung liegt darum bei ſolchen mehr oder weniger 


gegen o hin, weßhalb man eine Aufzeichnung diefer 


Radiuslängen unterließ. 
. &8 find fomit in diefer Tabelle die hauptſaͤch— 
lichten Puncte, Längen, Durchfchnitte und Deren 


Maße gegeben, um: mit ihrer Zuziehung fomwohl eine 


der in ihr. aufgeführten Glocken in natürlicher Größe 
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wieder confteuiren und zur Ausführung bringen, als 
auch zur Eonftruction größerer Gloden nach gewünfch- 
ten Berhältniffen und Tönen dienen zu fünnen, wag 
jedenfalld in practifcher Hinficht von Werth fein 
bürfte, weil die fämmtlichen Angaben von wirklich 
eriftirenden Gloden, über deren Güte in jeder Ber 
Er. fein Zweifel obwaltet, entnommen worden 
nd, — . 
In Folge gewonnener Ueberzeugung über die 
Richtigfeit der in dieſer Abtheilung entwickelten aku— 
ftifchen Bolgefäße, wurde zur Vornahme der Töne: 
berichtigung fänmtlicher 28 Gloden gefchritten. Hr. 
Mechanicus Buſchbaum in Darnftadt beforgte 
das mechaniſche Bearbeiten, refp. Ausdrehen der 
Glocken, während dem Hrn. Glodendirector Strauß 
und Inftrumentenmadher Mahr, auch in Darmftadt, 
eine Ueberwachung diefes Gefchäfts, hinfichtlich der 
richtigen Stimmung oblay. Ä | 
Zu diefem Behufe hatte der Rebtere eine Fleine 
mit Taſten verfehene Orgel gefertigt, die mit drei 
Hlötenregiftern verfehen war, wovon das eine die 
fämmtlichen vorhandenen Glockentöne auf das Boll: 
fommenfte und Reinſte geftimmt enthielt, das zweite 
mit den noch unberichtigten Glodentönen in vollfom: 
mene Uebereinftimmung gebracht war, das dritte end» 
lich dazu diente, den Unterfchied zwiſchen den gleichen 
Tönen der beiden erften Regiſter und dem entfpres 
enden und zu prüfenden Glodentone mittelft Bere 
fhiebung des Schluffes der gleichnamigen (gedadten) 
Pfeifen bemerflich zu machen, um hiernach ein genaus 
es Mittel zur Beurtheilung der mehr oder minderen 
Entfernung des einzelnen Glockentons vom richtigen 
Zone zu befiten. 
Das ganze hierauf bezügliche Gefchäft war, 
wegen ber großen Empfänglichfeit der Glocken zur 
Annahme tiefer Töne in der Nähe Iheer Hauben 
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— da fie faft alle nur einer tieferen Stimmung un: 
terliegen mußten — in einem ſchnelleren Zeitraume 
vollendet, als man erwartete, und erhielt fodann 
auch durch eine aus erfahrenen Muſikern beftchende 
Commiſſion, als ein vollfommen ©elungenes, feine 
Anerfenntniß. | 

In der Tabelle machen ſich bedeutende Abwel: 
chungen bei einzelnen Gloden hinſichtlich ihrer durch— 
ſchnittlichen Diden, und dieß namentlih an ben 
Stellen von I bis IV, bemerflih; der Augenfcein 
an den Glocken felbft zeigt, daß Schon ihr WVerferti- 


% 





ger diefe Stellen noch beſonders ausgedreht hatte, 


um eine tiefere Stimmung der Töne zu erzielen. 
Man findet dieſes namenttich bei den Glocken. 
Nr. 11 g bei dem Durchſchnitte des Radius 4 
= 1 


, 12 gs: = 5 — 
⸗ 13 a 2 ⸗ ⸗ 2 u u 
:s 14b = = ⸗ a ': U 
= 15 h ⸗ 2 ⸗ 2 ⸗ 11*9. 


Auch beſtätigte ſich eine momentane Toner— 
höhung bei Glocken in der Weiſe, wie ſolche im 
Verlaufe dieſer Abhandlung mittelſt der Fig. 418 
bei ſchwingenden Stäben durch dünnere Fertigung 
ihrer entfernt von ihren Befeſtigungspuncten liegen— 


den Durchſchnitte Statt findet. Die Glocke c Rt. 


16 war zu hob im Ton, und gegen alles Erwar 


- ten blieb ein Dünnerdrehen innerhalb vom Hauben: 
and gegen I hin lange ohne allen bemerflichen Ein: 
flug. Cine genaue Unterſuchung ihrer Durchſchnitts— 
zeichnung gab Aufflärung. Der Durchſchnitt einer 


*) Bei der Glode c Nr. 38, bie in halber natärlicher 
Größe in Fig. 418 gezeichnet if, fand, diefes ebenfalls Statt, 
und wurde die ausgedrehte Stelle mittelft der Schraffirung 

ei a und a’! angedeutet, ° ; 
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zwifchen V und. VI gelegenen Stelle fand ſich ſchwaͤ⸗ 
cher, wie jener zwifchen I und II befindliche, und 
nur nachdem die Diefe der letzteren Stelle bis zu 
jener der erfterwähnten gemindert war, ergab ſich 
ein Einfluß. auf Tonerniedrigung. — 

Nach beendigtem Gefchäfte der Töneberichtigung 
fämmtlicher. Gloden, blieb die Erledigung einer weis 
teren Anforderung von Intereſſe. Es follte nämlich 
eine Bermehrung der vorhandenen Glodenzahl von 


von den Tone © aufwärts um 7 höhere Töne, alfo 


bis zum g, ‚zur Ausführung kommen. Wollte man 
dieſes durch Glocken in verhältnigmäßiger Größen 
verminderung, nad Maßgabe der vorhandenen, volls 
bringen, fo würden fie für die höchften Töne, f, fis 
und g bis zur Größe einer gewöhnlichen Schelle 
herab ſchwinden, — die Achſenlaͤnge der hiernach, 


z. B., für .g confiruirten Glocke betrüge in diefem 
Falle ungefähr nur 0,410, der Halbmeffer des Schlag=- 
rades 0,273. — Es ift diefes womöglich zu vermin— 
dern, weil mit einer Größe, wie Metallabnahme,.. 
auch eine in gleihem Maße minder weit reichende 
Tonftärfe fich ergeben wird. Aber auch für das 
Entgegengeießte, eine bei größeren Glodenconftrucs 
tionen vorzunehmende VBerftärfung der Glodenwände, 
wodurch, z. B., bei einer Glocke von der Größe des 


c Nr. 28 allerdings eine mehre Töne betragende 
Erhöhung möglich wird, erfcheint nicht räthlich, weil 
hierdurch ſtets eine Minderung der Zonftärfe und 
raſche Abnahme des Zong fich beftätigt. | 

Mit dem Bolumen eines elaftifchen - Körpers, 
alfo mit der Menge feiner Moleculen und deren. 
gleichmäßigen Verbreitung in ihm, fteigt die Inten= 
fität des durch feine, Schwingungen erzeugten Tons, 
infofern fein Hinderniß zur vollftändigften Effectui⸗ 
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rung der Letzteren obwaltet. Wollte man, z. B., 
um den Schlagring einer Glocke einen nur wenig 
elaſtiſchen, ausgegluͤhten Draht hinlaͤnglich ſtark fpan- 
nen, ſo würde dieſer den Schwingungen des Erſteren 
— theilweiſe gewiß — hemmend entgegenwirken; 
feinem, Tone wuͤrde ein großer Theil feiner Intenfi: 
tät benommen fein. Was hier der Draht veranlaßt, 
würde auch erfolgen, wenn die ganze Glodenwand 
bis zur Haube der gleichen Dide, wie ihr Schlagring, 
theilhaftig wäre, weil in diefem Sale die Span— 
nung der oberen Glodenwand, die fih noch in Folge 
ihrer Form — der Durchmefferabnahbme — fleigert, 
ebenfalls ein Hemmniß zur volftändigen Ausübung 
der Schwingungen des Schlagrings abgeben müßte. 
Letzterer allein ift nur veranlafiende Urfache des 
Glockentons, und es wäre fehr wünfchenswerth, ein 
Mittel zu befigen, wodurd entweder die obere Glo— 
ckenwand entbehrlich zu machen wäre, oder deren des 
verminderten Durchmeflerd wegen ſich Außernden ho: 
bern Töne befeitigt werden Fönnten. Der Schlag: 
ring würde — abgefehen von dem inneren hohlen 
Glockenraum, der mit ald Refonanz wirft — für 
ſich allein, alfo getrennt von der oberen Gloden: 
wand, denfelben (wenn nicht hinfichtlich der mangeln- 
den Spannung der Legteren) tieferen und länger 
andauernden Ton befigen, wenn er ohne Befchränfung 
feiner Vibrationen aufgehängt und legterer in vollem 
Maße theilbaftig werden fönnte *). 


) Bon dem Aufbängen eines elaftifchen Ringes ift die 
mehr ober mindere Stärke feines Zones abhängig. Kagert 
man ihn auf zwei Treugweife, horizontale und rechtwinke— 
Lig gegeneinander gefpannte Fäden, fo find feine Vibrationen 
fehr wenig an ihrer Thätigkeit gehindert; man wirb feinen 
Grundton ziemlid rein und voll vernehmen. Iſt ex hinlängs 
lich breit und an: feinem inneren wie Außeren Umfange mit 
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Die bauptfächlich wirkende Urſache des Gloden- 
tones, der Schlagring, muß demnach, wenn ein 
voller, weittragender und lange noch anhaltender Ton 
durch ihm erhalten werden fol, von allen Hemm— 
niffen der volftändigften Weußerung feiner Vibra— 
tionen befreit bleiben, und es ſcheint dieſes auch 
fhon zur Zeit der erften Glodenfertigungen erfannt 
und duch Verdünnung der obern ©lodenwand 
(bis zu 4 der Dide des Schlagrings) berüdfichtigt 
worden zu fein, obgleich aus der Tabelle erficht- 
ich ift, daß auch noch eine größere Dicke diefer 
Stellen feinen bemerflichen nachtheiligen Einfluß 
auf den Ton Außert. Jedenfalls dürfte, eine Ver: 
minderung der fraglichen Dice auch bei den ®loden 
des Glodenfpield noch zu vollfommneren Tonſchwin— 
gungen Veranlaffung geben, da in diefer Hinficht 
ſchon früher vorgenommene Berfuche mit neugegofle: 
nen Glocken, deren Wände man behufs einer Ton: 





einem kleinen erhabenen Rande verfehen, fo wird man, nad) 
aufgeftreutem Sande, Bärlappfamen u. f. w. durch leiſe 
Hammerſchlaͤge jene Knotenpuncte zu erzielen vermögen, deren 
früher gedacht wurde. Bohrt man durdy die Ringflaͤche an 
den Enpdftellen zweier ſich rechtwinklig durchkreuzenden Durch⸗ 
meſſer vier Oeffnungen und zieht durch dieſelben ebenfalls vier 
an ihren Enden mit Knöpfchen verfehene Schnüre, fo kann 
man durch Vereinigung ihrer entgegengefegten Enden den 
Ring aufhängen, und er wird nun feinen Grundton volltönend 
und rein angeben. Jede andere Verfahrungsweife feines 
Aufhängens wird dagegen eine mehr oder mindere Dämpfung 
und Hemmung beöfelben verantaffen. 

Ein Hammerſchlag auf den Seitenrand des Rin⸗ 
ges feat ihn nach der Richtung feiner Peripherie in Wibras 
tionen und erregt feinen Grundton, während ein Schlag auf 
eine feiner Flächen ihn in den ebenbemerkten entgegengefegten 
Schwingungen zu ſchwingen veranlaßt und einen um mehre 
one höheren Ton erzeugt, welcher nach einem Verſuche 
Pfnorr’s, der großen Terz des Grundtons entipridt. Ins 
tereffant dürfte es fein, zu conftatiren, ob dieſes bei allen 
ve verfchiedener Dicke, Breite, wie Durchmeffergröße der 

al i 
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erhöhung verftärft Hatte, zwar höhere, doch wie vor: 
bin ſchon bemerft wurde, minder intenfive und fehr 
bald verhallende Töne vernehmen ließen, die als viel 
zu ſchwach, alfo ungeeignet zu einer barmonifchen 
Berbindung mit den Tönen der vorhandenen Gloden 
des Glockenſpieles erfannt worden. 

Zur Erzielung von möglihft hohen, doch dabei 
intenfiv wirfenden Tönen bei neu zu ſchaffenden 
Glocken, verdient demnah jene fo eben bemerfte 
Wanpdverftärfung, unter Beibehaltung einer be: 
ſtimmten Glockengröße ebenfowenig Berudfichtigung; 
wie eine nach dem abnehmenden Berhältniffe ber 


vorhandenen Gloden bis zum gewünfchten Zone g 
auszuführende verhältnißmäßige Glockenverklei— 
nerung. Letztere ift zwar noch theilmeife, etwa 


bis zu jener dem Ton c entfpredhenden Größe rw 
hend, in Ausführung zu bringen; es find aber bann 


noch für die höchften Töne f fis und & ©loden 
erforderlich, bei denen eine ſolche verhältnißmäßige 
Berkleinerung als unausführbar fi darftelt. Hier: 
für dürfte ſich jedoch mittelft Folgendem ein genügen: 
des Erfaßmittel ergeben. J 

Wenn man den inneren Raum einer Glocke 
theilweiſe mit einer feſten Maſſe ausfüllt, ſo wird 
der Grundton derſelben ein höherer. Es waltet hier 
ein ähnliches Verhältniß, wie wir es bei ſchwingen— 
den Stäben durch Verkürzung fanden; nur dürften 
die verhältnigmäßigen Verfürzungen für die fteigen: 
den Gone einer mit einem Schlagringe verfehenen 
Glocke größer fein, wie jene eines. elaftifchen Stabes. 
Zwar haben wir die Schwingungen einer Kegelfläche 
von denen einzelner Stäbe abgeleitet; den mit ihren 
Zängenfeiten zur Kegelfläche vereinigten Stäben ift 
aber noch eine weitere Kraft, die mit der Ringform 
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verbundene Spanntraft, zu Theil geworden, welche. 
auf erwähnte Berfürzungen wefentlich influirt und 
jenes den. elaftifhen Stäben gleichmäßiger Dide . 
eigenthümliche Abtheilungsverhältniß ändert. J 

Ein Verſuch mit einer Glocke, welche ungefähr 
zum dritten, Theile — von der inneren Haubenflädye 
an gerechnet — mit Eyps außgegoffen wurde, gab 
nah dem Erftarren desfelben einen um das Dreifas: 
he erhöhten Ton an, was demnach ebenfalld das. 
Vorhandenſein von Schwingungen nad) der Laͤngen⸗ 
richtung der Glocke — vom Schlagring nach der’ 
Haube — beſtätigt. — Wenn nur allein die vom 
Schlagringe bis zur Gypofläche reichende Glocken-⸗ 
wand, vorhanden wäre und mit letzterer unmitielbar 
die Glodenhaube -in Verbindung ftände, fo würde: 
die fo gebildete und verfürzte Glocke unzweifelhaft 
denfelben Ton angeben, den die mit Gyps ausge— 
goſſene Glocke vernehmen läßt, und es findet fo eine: 
Zonerhöhung ‚Statt, ohne daß eine Wandverftärfung. 
noch auch eine Verkleinerung des Schlagringdurch— 
meſſers vorgenommen wurde. 

Daß eine ſolche Glockenverkürzung nur bis auf 
eine gewiſſe Gränze beſchränkt bleiben darf, iſt be— 
greiflich. Man würde, wenn, z. B. eine ſolche bis 
zur Mitte der Glocenwand Statt faͤnde, ſich ganz 
denſelben Nachtheil bereiten, der durch die vorer— 
wähnte Verſtärkung der oberen Glockenwand ent— 
ſteht, weil von der Glockenmitte gegen den Schlag⸗ 
ring eine allmaͤlige Dickenzunahme vorhanden iſt, 
alſo jene gerügte zu ftarfe Spannung als Hemmniß 
für die vollſtaͤndigſte Entwickelung der Vibrationen 
des Schlagrings ebenfalls vorhanden wäre. 


_ u Conftruction der Glocken für bie Töne 


cs, d, disun e ergeben ſich bei Beobach⸗ 
tung einer der vorhandenen (28) Gloden entſprechen⸗ 


⸗ 
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ben verhäftnigmäßigen Größenverminderung, ungefähr 
folgende Berhältnißmaße: 
Nr. Ton. Durchm. d. Schlagringes. Achſenlaͤnge. 





3. © 0,886 0,700 [. 3h.1 
29  cis 0,850 0,658 
0 d 0,797 0,615 
31 die 0,75 0,578 
2 € 0,692 0,537 


Beobachtet man nun bei dem fpeciellen Con: 
ſtructionsentwurfe einer jeden Glocke auch Die vers 
haͤltnißmaͤßige Durchfchnittsdide der Wände, ohne 
jenebefonderenBerfhwädungen zuberüd: 
fihtigen und in Anſchlag zu bringen, die 
ſich, wie mehrfältig bemerft wurde, zum Zwede 
einer Tomerniedrigung bei den vorhande: 
nen Gloden vorfinden, fo werden fich jeden: 
fals höhere Töne, bei den hiernach zur Ausführung 
gefommenen Glocken ergeben, weil audy jene (3. B., 


c bei. a und a“ Fig. 420) verſchwächten Gloden 
vorher höhere Töne angegeben haben mußten, da 
fonft jene Verſchwaͤchungen unterblieben wären. 
Man hielt darum vorerfi die Ausführung der 
unter Nr. 32 bemerften Glocke umfomehr für geeig- 
net, als fodann, wenn fie nach vollendetem Guſſe 


wider: Erwarten nur den Ton e angeben follte, die 
Möglichkeit zur Glodenconftruction für die noch er: 
forderlichen drei höheren Töne durch die vorhin bes 
fprochene, mittelft Gypsausguſſes zu ermittelnde, 
Verfürzung dennoch ausreichen würde, außerdem 
aber für die dann noch nöthige Ausführung der Eon: 


fteustionen ber von dem Tone e der erhaltenen 
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neuen Glode abwärts für die Töne dis d und‘ 


cis noch erforderlichen Glocken feinen Anftänden un: 
terliegt. | 


-. Die bier noch für e Nr. 21 entworfene Con: 
firuction diente zur Fertigung eined genau gedrehten 
Holzmodells. Man hielt ſich nämlich für. überzeugt, 
Daß dur die Abformung eines Blodenmodelld in 
Sand — namentlich bei fo unbedeutender Größe — 
jedenfalls zu einem richtigeren Guſſe verholfen werde, 
als durch das gewöhnliche Formverfahren der Glos 
ckengießer. Zugleich wurde die zum Guſſe zu ver— 
wende Metallmifhung, wie die almählige Zufammen- 
ſetzung ihrer Beftandtheile nach dem Schmeljgrade 
derſelben vorgefchrieben, um wo möglich einer Aen—⸗ 
derung des Mifchungsverhältniffes durch Drydation 
vorzubeugen und ein richtiges Anreihen der neuen 
Glocke an die vorhandenen, bezüglich der Form, des 
Klanges und der Farbe, zu erzielen. | 


Nach einer unter der Leitung ded Herrn Pro: 
feffor Will zu Bießen von den Herren Louis Wüft 
und Adolph Heyler dafelbft vorgenommenen Ana: 
Iyfe der bei den Sloden des Glockenſpiels in Ans 
wendung gekommenen. Metallmifhung (man hatte 


nämlich von der Krone der Glocke c Abfchnittchen 

dazu beftimmt), ergaben ſich die quantitativen Bes 

ftandtheile im Mittel aus zwei Beftimmungen: 
Zinn 21,37 


Blei _ 1,67 
Eiſen 0,16 
Kupfer 793,23 
Nidel 2,39 


Summa: 98,82; in runden Zahlen 
zu 100; | Ä | 
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Zinn 21,50 | 
Blei 2,00 
Kupfer 7400 
Nidel 2,50 
von Eifen und Arfenif, Spuren. 

Die letztere Beftimmung diente (mit Hinweg— 
laſſung des Bleies, als wahrfcheinlich zufälliger Beis 
mifhung) ald genaues PVerhältnißmaß für das zur 
Probeglode zu verwendende Glodengut. 

Letzteres wurde vom Blodengießer — dem Ans 
heine nach — genau befolgt. Nicht fo die Form, 
die, abgefehen von der fürzeren Achſen, wie Durchs 
mefjerlänge, wefentliche Abweichungen von dem Hotz= 
modelle augenblidkich erfennen ließ. | 
- * Zugleich hatte der Glockengießer aber auch außer: 
dem. auf dem Glockenumfang zwifchen II und IV 
feinen Namen, Wohnort und Jahr, und zwifchen IV 
und VI eine wenigftens 4 Linie dide Verzierung 
angebracht, was leider an diefen Stellen jedenfalls 
zu einer - fehr bedeutenden Spannung und Toner: 
hoͤhung Beranlaffung geben mußte. Statt dem Zone 


e ließ die Glode den Ton gis vernehmen; fie 
befaß demnach in Folge diefer Verftärfung, fo wie 
der erwähnten, wenn auch nur wenig betragenden 
Verkleinerung,  fogar noch eine höhere Stimmung, 
als erfordert wurde. Schrift und Verzierung muß: 
ten deßhalb vor allen Dingen durch Abdrehen ent: 
fernt werden, was von foldem Einfluffe auf den 


Ton ſich erwies, daß derfelbe fih nun auf g herab: 
ftellte, weßhalb ein weiteres Berfahren zur vollftäns 
digften Tonberichtigung als überflüffig unterblieb. 
Die Stärfe und Andauer des Tons diefer Glode 
ſteht im vollfommen richtigen Berhältniffe zu den 
Zönen der vorhandenen älteren Gloden des Bloden: 
ſpiels; es war fomit durch fie der zur Completirung 
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desfelben erforberlihe Höchfte Ton erzielt, ohne zu 
der vorhin erwähnten Achfenverfürzung *) feine Zur 
flucht nehmen zu müſſen. | 

In der Tabelle IL. (neue Gloden) wurden un: 
ter Nr. 35 genau alle Maße derfelben nach vollzo= 
gener richtiger Stimmung verzeichnet, wie diefes für 
die älteren Gloden in der Tabelle I ver 
Gall ift. Die Eonftruction der Oloden für die zwi— 


[hen c Nr. 28 und g (Nr. 35) befindlichen 
Zöne unterlag nun feinen weiteren Anftänden und 
lieferte gleichfalls nach vollendetem Guffe und durch 
Abdrehen vollzugener Berichtigung, wie nicht zu be— 
zweifeln ftand, die gewünfchten richtigen Töne **). 
Die Angaben ihrer Verhältnißmaße find aus der 
Tabelle IL erfichtlich. 

Aud zu ihrem Guſſe fand die bemerfte Glo— 
denfpeife, die fih im Gegenſate zu dem allgemein 
gebräudlichen, aus 80 Theilen Kupfer und 20 
heilen Zinn beftehenden Glodengute, als ein 
zäheres, daher dauerhafteres, dabei aber auch leichter 
zu bearbeitendes Metall von hellerer Farbe unters 
fcheidet, ihre Anwerdung, und da fie fi auch hin— 
fichtliy der Tonerzeugung weſentlich vollfommener, 
als die gebräuchliche erwies, fo dürfte es raäthlich 
fein, jene Compofition für die Folge umfomehr zu 





— — — 


*) Obgleich in vorliegendem Falle von ihr kein aus 
gemacht wurde, eradhtete man dennod für zwedmäßig, ba: 
dieferhalb vorhin Beſprochene nicht aus dieſem Auffage zu 
entfernen, Möglicherweife könnten künftig noch höhere Glos 
dentöne — bier oder anderwärts — als Bedürfniß erfcheinenz 
. bürfte das Erwähnte als Leitfaden zu dienen ‚geeigs 
net fein. | —— 


x) Bei einer Vergleichung dieſer vollendeten Glocken mit 


meinen Durchſchnittszeichnungen ergab ſich eine beiderſeits 
volltommene Uebereinſtimmung. | win 
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empfehlen, als der geringe Zuſatz an Nidel — 
dem im Preife am Höchften ftehenden Metalle — zu 
feiner bedeutenden Koftenvermehrung, Dagegen zu 
einer um fo größeren Dauerhaftigfeit der Glocken 
Beranlaffung giebt. | 

Bon der Art der Befeftigung der Thurmgloden 
und ihrer Aufhängung fönnen wir bier nicht reden; 
wir müffen in diefer Hinfiht auf das eben citirte 
Werk von Hahn und auf Karmarfd’s Artikel 
Glocken im 7. Bande von Prechtl's Encyklopäpdie, 
aus welchem wir, wie fehon bemerkt, das Obige und 
das Folgende entnehmen, verweifen. 

Das Gießen großer Glocken. — Die 
Herftelung einer Lehmform für den Glodenguß ftimmt 
im Wefentlichen mit dem Formen großer Keffel und 
dergl. zur Eifengießerei überein (vergl. 1. Abfchn.) 
Der Lehm, welchen man bier gebraudht, darf feinen 
groben Sand enthalten und muß von Steinen und 
andern fremdartigen Körpern forgfältig gereinigt fein. 
- Er wird, um mehr Zufammenhang zu gewinnen, mit 
Dferdemift und Kälberhaaren (ftatt leßterer zuweilen 
mit Flachsſchebe) vermengt und gut durchnearbeitet. 
Man macht ihn mit Waffen, in einem Fafle fo am, 
daß er weich genug ift, um)fich kneten und ftreichen 
zu laffen. Da große Glocken fo viel Metall erfor: 
dern, daß fie nicht aus dem Siegel gegoffen werden 
fönnen, fo bedient man ſich zum Schmelzen des ©los 
denmetalls eines Flammenofens, der weiter unten 
befchrieben werden’ fol. Dicht vor diefem Dfen be: 
findet fih in der Erde eine geräumige Grube (Die 
fogenannte Dammpgrube), deren Tiefe etwas grö— 
Ser: fein muß, als die Glocke. Letztere wird in der 
Grube aufrechtftehend geformt und das Metall läuft 
aus dem-Stichloche des Ofens durch eine auf der 
Erde von Lehm etwas abſchüſſig vorgerichtete, mit 
Mauerfteinen ausgelegte (vor dem Guffe), Dusch glü- 





* 
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hende Kohlen angewärmte Rinne, von oben, mitten 
über den Henkel in die Form. 

Die Vorrichtung zum Formen iſt in Fig. 422, 
(Taf. XIX) durchſchnittweiſe abgebildet... In den 
Boden a b der Dammgrube wird an der für den 
Mittelpunct der Form beftimmten Stelle ein Pfahl c 
eingefchlagen. Rund um denfelben wird von Ziegeln 
ein Fundament d (der Stand) in Geſtalt eines breis 
ten Rings aufgemauert, auf welhem man, ebenfalls 
von Ziegeln, einen Körper f aufführt, ver fo nahe 
als möglicdy die Figur und Größe des hohlen Raumes 
der Glocke befigt. Diefe Maſſe (der Kern) erhält 
eine cylindrifche Höhlung, zu welder von vier Sei— 
ten des Fundaments d niedrige Candle e hineinfühs 
ren, um den Quftzug zu unterhalten, wenn in der 
Folge Feuer in dem Kern angemadt wird. Beinahe 
in der halben Höhe des Kerns wird ein quer auf 
den Pfahl c gelegtes Eiſen g, das Grenzeiſen (f. 
auch Fig. 426), eingemauert, welches in feiner Mitte 
eine Pfanne für die eiferne fenfrehte Spindel h 
enthält. Diefe Spindel, deren unteres Ende auf 
dem genannten Eifen fteht, läuft mit ihrem obern 
Zapfen in einem mit Eiſen gefütterten Loche des 
Balfens i, welcher quer über die Dammgrube gelegt 
if. Zwei Scheeren oder gabelförmige Eifen kl, kl 
find in Löchern der Spindel feftgefeilt und nehmen 
zwifchen ihren Schenfeln da8 Drehbret, dieLehre 
oder Schablone A auf, welde daran mittelft 
Schrauben befeftigt wird. So fann die Schablone 
im Sreife um den Kern herumgeführt werden, wobet _ 
fie von dem äußern Rande des Fundamente d ge: 
ftigt wird. Die Schablone ift ein®Bret von hartem 
Holze, welches auf der dem Kerne zugemwendeten 
Kante genau nach dem Profile der Glodenhöhlung 
ausgeichnitten und an den Rändern dieſes Ausfchnitts 


von einer Seite zugefchärft, wohl auch auf bene 
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chen Seite mit Eifen: oder Meffingbleh befchlagen 
iſt. Man richtet ſich bei'm Mauern des Kerns nach 
der Schablone, um die richtige Schweifung fo nahe 
als möglich herauszubringen. Da man indeffen 
durch das Aufmauern allein dem Kerne weder ganz 
genau die erforderiiche Geftalt, noch auch eine ge= 
hörige Glätte zu geben vermag, fo wird zulegt Lehm 
auf denfelben. aufgetragen, den ein zweiter Arbeiter 
durch Herumdrehen der Schablone abgleicht, bis end— 
lich die richtige Geſtalt vollftändig erreicht il. Sm 
der Abbildung bezeichnet der mit Puncten ausgefüllte 
fhmale Raum diefe Lehmbedefung. Zu der, Bellei: 
dung des Kernd, welche fchichtenweife aufgetragen 
wird, nimmt man anfänglich gröbern, zulegt forg: 
fältiger gereinigten Lehm. Jede Schicht .muß voll: 
ftändig trodnen, bevor man die nächſte auflegt. Die 
Schablone ‚wird in folcher Richtung geführt, ‘daß 
ihre flache Seite vorausgeht und den überflüffigen 
Lehm gleichſam wegſchneidet; zuletzt aber auch in 
entgegengelester Richtung, wo dann die abgefchrägte 
Eeite den Ueberzug völlig glatt ftreicht. Der fertige 
Kern wird mit gefiebter Afche, welche man- in Waſſer 
oder Bier zerrührt hat, mittelft eines Pinſels beftrie 
chen (geäfchert), um zu bewirken, daß der Lehm 
des nun zu bildenden Modells nicht feft daran haf— 
tet; dann macht man (nad). einftweiliger Entfernung 
der Schablone nebft ihren Scheeren) mit Hobelfpä- 
nen, fleingefpaltetem Holz und Kohlen ein Feuer im 
Innern des Kerns an, um ihn noch fehärfer aus: 
zutrocknen. | 

Auf den Kern fommt nun eine. Lehmmafle zu 
liegen, deren Umriſſe genau: der äußern Geſtalt der 
Glocke (ohne die Henfel) gleichen und deren Dide 
durchaus mit der beftimmten Metallftärfe der Glocke 
übereinftimmen muß, wie bei B durch die Punctirung 
angegeben ift. Dieſe Bekleidung, welche ein wirflis 
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ched unverfleinertes Modell der Fünftigen Glode dar- 
ftellt, heißt deßwegen das Modell, auh das Hemd 
oder die Die. Der Glockengießer zeichnet zu dem 
Ende das nach der Regel entworfene äußere Profil 
der Glocke auf die Schablone A, ſchneidet lehtere 
mit der Säge nach diefer Borfchrift aus und fchrägt 
die Kante wieder ab. Die punctirte Linie mnop 
bezeichnet diefe neue Geftalt der Schablone. Die 
legten Lehmfchichten des Modells müſſen befonders 
fein fein, damit fie fich recht glatt mittelft der Scha— 
blone abdrehen lafjen. Jede Schicht einzeln wird gut 
ausgetrodnet, was man durch Heizung des Kerns 
befördert. Riſſe, welche dabei im Lehm entftehen, 
werden fehr fleißig mit dinnem Lehm wieder zuges 
ſchmiert. Zulegt giebt man dem Kern einen dünnen 
Ueberzug von einer Mifchung aus Talg und etwas 
Wachs, welche im gefchmolzenen Zuftand aufgetragen 
und ebenfall8 mit der Schablone abgeglichen wird. 
Alle über die glatte Dberfläche des Modells hervor: _ 
ragenden Theile, als Gefimfe, Reifen oder Stäbe, 
Buchſtaben, Bilder und andere Verzierungen, müffen 
ganz aus diefer Mifchung oder aus Wachs beftehen. 
Die Reifen werden ſchon durch entfprechende Ein— 
fchnitte der Schablone gebildet; Buchftaben und ein: 
faches Laubwerf u. f. w. drückt man aus durch Ver: 
penthinzufag gefchmeidiger gemachtem Wache, in 
-naffen Formen, welche aus Gyps gemadjt oder vom 
Bildhauer vertieft in. Zinden- oder Birnbaumholz ges 
Schnitten find und Elebt fie mit Terpenthin auf das 
Model; Fünfttichere Bilder und dergl. werden ent= 
weder in ähnlichen (wohl auch meffingenen) Formen 
gemadt, oder auß freier Hand in Wachs boffirt und 
ebenfalls mittelft Terpenthin befeftigt. 

Nach Bollendung des Kerns und des Modells 
wird der |dritte Beftandtheil der Form verfertigt, 
nämlich der Mantel. Da er nur als äußere Be: 

Schauplatz 103, Bd. -2, Aufl, 39 
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grenzung der Form bei'm Gießen dient, jo muß er 
fih zwar genau an das Modell anſchließen, bedarf 
aber auf feiner Außenfeite feiner fireng regelmäßigen 
Geſtalt. Man maht den Mantel, nach der Größe 
der Glocken, 4 — 6 Zoll did, oben etwas fehwäs 
ber, als unten, wo der Drud des eingegofjenen 
Metalle einen größern Widerſtand erfordert. Um 
die Schablone für die Verfertigung des Mantels 
vorzurichten, fchneidet man fie noch weiter aus, etwa 
wie in der Zeichnung die punctirte Linie qrst ans 
giebt; allein fie dient num weniger, um ein genaucd 
Abdrehen zu bewirfen, als um den Zeitpunet zu et 
fennen, wo bei’m fortgefegten Auftragen von Lehm 
‚der Mantel an allen Stellen feine gehörige Dide 
erreicht Yat. Dben an der Schablone wird (in der 
Richtung der fehrägen Linie 2) ein meflerartig ges 
formted Holz befeftigt, welches bei'm Herumpfübren 
der Schablone eine regelmäßige trichterähnliche Def 
nung im Mantel ausdreht, worein nachher Die Hen- 
felform gefegt wird. Die. eriten Schichten des Man: 
teld werden aus fogenannten Zierlehm gebildet, 
nämlich einem Gemenge aus zerftoßenem und gefieb: 
ten Lehm und feinem Ziegelmehl, welches man mit 
Waſſer zu einem dünnen Brei anmadt, mit Kälber: 
haar oder Pferdemift verfegt und mittelft des Pin 
ſels auf das Modell ftreicht, wobei man Sorge trägt, 
alle Bertiefungen zwiſchen den Berzierungen gänzlidy 
auszufüllen. Diefe Anftriche müffen bloß durch die 
Wärme der Luft abtrodnen. Späterhin aber trägt 
man gewöhnlichen Formlehm mit der Hand auf und 
diefer wird durch gelinde Heitzung ded Kerns ge: 

trocinet, wobei das Wachs und Talg auf der Ober: 
flüche des Modells ſchmilzt, fi in den Lehm zieht 
und den Raum, welchen es bisher einnahm, leer 
zurüdläßt, Zwiſchen die Schichten des Lehms legt 
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man auch wohl Werg, um den Zuſammenhang des 
Mantels zu vermehren. — BR. 
Diie Form zur Krone wird als ein befonderes 
Stüd verfertigt, dann in die ſchon erwähnte obere 
Oeffnung des Mantel eingelegt und mit Lehm be- 
feftigt. Wenn die Glode nicht fehr groß ift, fo ift 
ed am Bequemften, zu den Henfeln. wächferne Mo: 
delle in einer gypfenen Form zu gießen, aus den 
einzelnen Henfeln die Krone gehörig zufammenzus 
fegen, das Ganze in eine Lehmmaſſe einzuhüllen und 
Diefe endlich bei mäßigem Feuer zu brennen, wodurch 
das Wachs audfchmilzt und die erforderlichen Höhe 
kungen binterläßt. Die Gypsform befteht aus zwei 
Theilen, deren jeder die halbe Vertiefung für den 
Mittelbogen 7, 8 und zwei daran fißende Henfel 1, 
2 enthält. (f. Fig. 428 a). Nachdem das Wade 
eingegofjen ift, wartet man eine kurze Zeit, um das 
felbe oberflächlich erftarren zu laffen und läßt dann 
das noch flüffige Ianere durch Umfehren der Form 
auslaufen, wodurd man den Abauß mit bedeutender 
Wachserſparniß hohl befommt. - Man verfertigt drei 
gleiche Güſſe von der Geftalt der Fig. 427, benupt 
den einen, fo wie er ift, fchneidet aber von den bei— 
den andern den Mittelbogen 7, 8 heraus, um aus 
jedem zwei getrennte Henfel (f. Fig. 428 b) zu. er 
halten, welche man zu beiden Seiten an daß erfte 
Stüd (Fig. 428 a) anflebt. Dadurch entiteht Die 
Krone, wie man fie vollftändig in Fig. 429 — Adi 
abgebildet ſieht. Die bier punctirt angegebenen 
Theile bedürfen noch einer befondern Erklärung. Der 
die conifhe Zapfen, welcher auf dem Mittelbogen 
ftebt, ift das Modell, durch welches, wenn die Krone 
in Lehm eingehüllt wird, das bis in’d obere Niveau 
der Dammgrube ſich erhebende Gießloh zum Eins 
fließen des gefchmolzenen Metalle entfieht. Es Fann 
von Wachs oder von Hol; gemacht = „und wird. 
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im fetten Falle nady oben herausgezogen. Um ber 
Quft, welche fih in der Glodenform befindet, Gele: 
genheit zu geben, zu entweichen, wenn fie bei’m 
Guſſe von dem Metalle verdrängt wird, bringt man 
auf den vier Seitenbögen der Krone Deffnungen 
(Windpfeifen) an, welde bis zu einerlei Höhe 
mit dem Gießloche hinaufreichen. Die Modelle dazu 
find in Fig. 429 bis 431 gleichfal8 durch Puncti— 
rung angegeben. Man bildet fie aus zwei Wülften 
von Wachs, deren jeder ſich in zwei Zweige theilt 
und auf zwei benachbarte Henfel ſtützt. Bei'm Bren: 
nen der Henfelform fchmilzt auch dieſes Wachs aus. 

Für große Sloden wird die Henfelform aus 
Theilen zufammengefegt, welche man von Lehm eins 
zeln über hölzernen oder gebrannten thönernen, mit 
Kohlenftaub oder Kreidepulver beftreuten Henfelmo: 
dellen forınt und dann mit Lehm vereinigt. In je 
dem Falle ftellt die fertige Henfelform einen einzigen 
Klumpen Lehm dar, in welchem feine andern Hoͤh— 
lungen fich befinden, als jene für die Krone (welde 
auf der Bodenfläche der Form ausmünden), das 
Gießloch und die Windpfeifen. 

"Der Mantel und die mit demfelben verbundene 
Henfelform werden durch herumgelegte eiferne Schie— 
nen und Reifen verftärkt. Hafen, welche an dieſem 
Befchlage angebracht find, dienen zur Befeftigung 
von Seilen, an welchen man mit Hülfe eines Krahns 
oder Flaſchenzugs den Mantel in die Höhe heben 
fann. Fig. 423 zeigt den vollftändigen Mantel im 
Aufriffe, Fig. 424 denfelben im Grundriß. A ift 
der Mantel der Glode felbft, B die Henfelform. a 
die eifernen Schienen ; b die Reifen; c die Hafen; 
g, g die Windpfeifen; f das Gießloch, deffen Ein: 
fafjung e nur durch die Deffnung d dem Metall 
Zutritt läßt und das Wegfließen neben. dem Gieß— 
loche verhindert. Die Deffnung d fchließt ſich naͤm⸗ 
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lich. in. der. Höhe des Fußbodens an die vom Ofen 
nach der Form hin für- den Lauf des Metalls ange: 
legte Rinne. | 

Nachdem der Mantel über dem Modelle vollen: 
Det und vollftändig ausgetrodnet, auch die Henkelform 
in denfelben eingefegt. und der Befchlag angelegt ift, 
wird er durch leife Schläge gegen Holaftüde, melde 
man an mehren Stellen unter feinen unterften Rand 
fegt, etwas gelüftet und dann mittelft des Krahns 
oder Flafchenzugs in die Höhe gewunden, fo daß er 
frei in der Luft fchwebt und den Zugang zum Mo: 
del geftattet. Vorher aber hat man an dem Man: 
tel und an dem Fundament oder Stand ein Paar 
Zeichen angebracht, um fpäterhin den Mantel wieder - 
genau in. feiner urfprünglichen Stellung auffeßen zu 
fönnen. Diefed Abheben des Mantels geht bei ges 
höriger Borficht ohne Befchädigung desfelben von 
Statten, weil alle über die Oberfläche des Modells 
hervorragenden Theile, welche nur aus Talg und 
Wachs gebildet waren, fchon weggeichmolzen find, 
Der Mantel enthält aber in feinem Innern alle Ein: 
drüde von jenen Verzierungen u. f. w. Man befiert 
ihn, wenn einzelne kleine Beſchädigungen desſelben 
fi zeigen, mit feinem Lehm aus‘und trodnet diefen 
wieder durch angezündetes Stroh, welches darunter 
gehalten wird. Das Modell, weldes noch auf dem 
Kerne fit, wird mit dem Mefjer eingefchnitten und 
ftücfweife weggebrochen, der Kern, wo nöthig, nach— 
gebefiert und wieder mit in Waſſer zerrührter Afche: 
überftrichen, damit bei'm Gießen Feine Theile desſel— 
ben an dem Metall hängen bleiben können. Die 
Höhlung des Kerns wird mit Steinen und Erde ges 
füllt, feine obere Deffnung aber mitLehm verfihloflen, 
welchen man mit einer Mauerfelle gehörig ebnet und 
abgleiht. Hierbei wird zugleih das Hängeifen 
(Fig. 427) in den Lehm eingeftedt, fo daß der Ring 
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desfelben im Innern des Kerns verborgen it und 
nur die mit Widerhafen verfehenen Schenfel hervor: 
ragen, welde bei’'m Guſſe von dem Metall einges 
fchloffen werden. 

Endlich wird der Mantel wieder über den Kern 
herabgelaffen, die Fuge rund um feinen untern Rand 
mit Lehm verftrichen, die Dammgrube ganz mit Erde, 
Sand und Afche angefüllt, diefe Füllung (weldye der 
Form größere Feftigfeit gegen den Drud des Metalls 
verleihen muß) mit der Handramme feftgeftampft und 
die Bußrinne vom Dfen nad) dem Gießloch angelegt. 
So ift die Form zum Guffe bereite. Wenn mehre 
Formen neben einander in der Grube eingelegt find, 
fo theilt man die Öußrinne in Zweige, welde in bie 
einzelnen Gußlöcher münden und nad) der Reihe dem 
zufließenden Metall geöffnet werben. 

Glocken von geringer Größe, bis etwa zu 2 
oder 3 Geniner im Gewicht, formt man öfters nicht, 
wie bier befchrieben, ftehend, fondern in horizontaler 
Lage, Dazu dient ‚eine horizontal in Lagern eines 
hölzernen Geſtells angebrachte eiferne Spindel, welche 
mittelft einer Kurbel umgedreht wird. Man bewik— 
felt diefelbe anfangs mit Strohfeilen und trägt über 
diefe den Lehm auf. Die Schablone liegt auf dem 
Geſtell in genau beftimmter Entfernung von der 
Spindel unbeweglihd. So wird alfo (umgekehrt im 
Vergleich mit dem obigen Verfahren) die Lehmform 
ftatt der Schablone bewegt. Nachdem der Kern 
(bloß aus Lehm), das Modell und der Mantel voll: 
endet find, zieht man das Ganze von der Spindel 
ab (wobei die Strohfeile eine Höhlung im Kerne 
hinterlaffen) und verfährt im Uebrigen wie oben. 
Meift wird der Mantel nur bis zu einer geringen 
Dide auf der Spindel angelegt und erft nach dem 
Abnehmen und Aufftelen der Form durch ferneres 
Auftragen von Lehm verftärft, Größere. Oloden 
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fönnen nie auf diefe Weife geformt werben, weil die 
Formen zu ſchwer fein würden, um fich mit der Spin- 
del umdrehen und dann transportiren zu laffen. 
Der Schmelzofen zum Ölodengießen 
ift ein Reverberir- oder Flammenofen; d. h., er bes 
ftehbt aus zwei getrennten Haupträumenz dem Feuers 
beerde, worin dad Brennmaterial (Holz: oder Stein: 
fohlen) verbrannt, und dem Schmelgraume oder 
Schmelzheerde, in welchem das Metall durch die dar: 
überftreichende Flamme erhigt wird. Leßterer ift von 
freisrunder oder ovaler Form, wenig vertieft (fo, daß 
Das Metall in einer großen, nur wenige Zoll diden. 
Schicht ausgebreitet wird) und mit einem niedrigen 
Gewölbe überfpannt. Der Dfen befigt zwei Schorns 
fteine an den Seiten, welche linf8 und rechts vom 
Feuerheerde liegen, oder flatt derfelben einige Löcher 
(Windpfeifen) im Gewölbe, welhe man nad 
Bedürfniß öffnet und fchließt, um den Zug der 
Flamme nach den verfchiedenen Theilen des Schmelz. 
heerdes zu regeln und die erforderliche gleichmäßige 
Erhigung zu erzeugen. ©egenüber von dem Feuer: 
heerde ift in der Vordermauer des Dfens das Auge 
oder Stichloch angebradht, eine am Boden des 
Schmelzheerdes befindliche Deffnung, welche während 
des Schmelzens durch einen conifchen eifernen oder 
thönernen Pfropf verichloffen ift. Diefer Pfropf, defs 
fen größerer Durchmeffer (gleich jenem des Loches) 
dem Innern des Ofens zugefehrt ift, wird durch den 
Druck des flüffigen Metalies felbft feſt eingetrieben, 
bei'm Gießen aber von einem Arbeiter mittelft einer 
Gifenftange hineingeftoßen, wo er dann auf dem Me: 
talle ſchwimmt und das Ausfließen desfelben ferner 
nicht hindert. Denft man fi) von der Mitte des 
Fenerheerdes nach dem Stichloche eine gerade Linie 
nezogen, fo theilt diefe den Dfen in zwei völlig gleiche 
Theile. Der Schmelzheerd ift nicht nur in der Rich— 
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tung diefer Linie nach dem Stichloche hin etwas ab— 
hängig, fondern auch von den beiden Seiten nach 
der Mitte, d. b. nach jener Linie hin. Vermöge 
diefer Geftalt läßt er das Metall ganz und gar aus— 
fließen, weil e8 von allen Puncten nad) dem Loche 
hin trachtet. . — 

Die Zeichnungen auf Taf. XIX geben die Ein— 
richtung eines ſolchen Ofens an, der dem Maßſtabe 
nach auf ungefähr 60 Centner Metall berechnet iſt. 
Fig. 432 ift der Grundriß; Fig. A433 der Seitens 
aufriß; Fig. 434 die Anftcht der vordern Fläche mit 
dem Stichloche; Fig. 435 der verticale Durchfchnitt 
duch die Mitte, nach einer Linie, welde von dem 
Beuerheerde zum Stichloche hingezogen if. In dem 
Grundriffe ift die innere Einrichtung mittelft punctir: 
ter Linien angegeben. 

Die Linie ab bezeichnet die Sohle oder den 
Fußboden des Gebäudes, woraus man erfieht, daß 
die Sundamente des Dfend an Höhe den über ber 
Erde fihtbaren Theil desfelben übertreffen. Der Ofen 
befteht ganz aus Mauerwerf und zwar werden die 
innern, der Hibe am Meiften ausgefegten Theile von 
höchft feuerfeften Ziegeln (aus Porcellanfapfelmaffe) 
ohne Mörtel, bloß mit Lehm verbunden, conftruirt. 
Zwei gewölbte, bei c durch Thüren zu verfchließende 
Gänge cd, cd führen die Luft unier den Koft des 
Teuerheerdes. Ein großes Tonnengewölbe e zieht 
fi) unter dem Schmelzheerde hin; f ift der Feuer: 
heerd mit dem aus gußeifernen Stäben .zufammen: 
geſetzten Roft; i der Kanal (Schwald), welcher die 
Flamme in niederwärts gehender Richtung nach dem 
Schmelzheerde leitet. Durch das Schürloch g wird 
das Holz (gefpaltenes und gedörrtes Fichtenholz) auf 
den Roſt geworfen; man verfchließt diefe Deffnung 
mittelft eines eifernen Schieberd h, um der Flamme 
jeden andern Ausgang, als in den Schmelzheerd, ab⸗ 
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zufperren. Stufen führen bei p und q auf den Platz 
des Heizers; k iſt der Schmelzheerd, hier von 
ovaler Form. Man gelangt in denfelben, um das 
Metall einzutragen, es umzurühren oder eine Probe 
davon herauszunehmen, durch zwei an den Seiten 
einander gegenüber angebrachte Arbeitsöffnuns 
gen oder Fenfter 1,1, welche zugleich, indem. die vor 
ihnen befindlichen, in Salzen auf und nieder beweg- 
lichen Thüren mehr oder weniger aufgezogen werben, 
zur Regulirung und Leitung des Luftzuges dienen, 
Diefe Thüren hängen mittelft Ketten m an den Bo: 
genftücen n zweier. hölgerner Hebel no, no, welche 
bei o an ihren Griffen. gefaßt und niedergegogen wer» 
den , wenn man die Thüren aufheben will. Die ei— 
ferne Drehungsachſe eines jeden diefer Hebel trägt 
ein auf dem halben Umfreife mit fchrägen Zähnen 
verfehenes eifernes Rad r, in weldyes ein elaftifcher 
Sperrhafen s faßt, um den Hebel und folglich die 
Thür in der ihnen gegebenen Lage zu erhalten. Durch 
Ziehen. an einem Gifenftäbchen t wird der Hafen 
ausgelöft, worauf die Thür von felbft herabfält. 
u,n,u,u find die Windpfeifen oder Zußgöffnun— 
gen im Gewölbe des Schmelzheerdes; v,v,v,v die 
eifernen Schieber derfelben. Man fieht in dem Grund: 
riffe (Fig. 432). zwei Windpfeifen ganz offen, eine 
halb und die vierte völlig geſchloſſen. Mittelt der 
Windpfeifen und der Arbeitsthüren hat man ed ganz 
in feiner ®ewalt, die Flamme nad beftiimmten Ge: 
genden.des Ofens vorzugsweife binzuleiten, wie der 
Gang. der Schmelzung die erfordert; w endlich ift 
das mit feinem Pfropfe verfehloffene Stichloch oder 
Auge, von welchem ein etwas abjchüffiger Canal x 
nach der vor dem Dfen auf der Erde angelegten 
Bußrinne führt. 

Das Kupfer wird, wenn man eine neue Mi— 
[hung zu bereiten und nicht bloß altes Gut umzu: 
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fehmelgen hat, anfangs allein in den Dfen eingetras 
nen; nad) vollendeter Schmelzung desfelben erft das 
Zinn. : Die Vorfchriften zur Zufammenfegung diefer 
Legirung find verfchieden, und zwar innerhalb fo weis 
ter Grenzen, daß auf 100 Theile Kupfer von 12 bie 
50 Theile Zinn empfohlen werden. Einen ſehr fchös 
nen Klang giebt eine Repinung, bei welder das Ku— 
pier nahe das Vierfache des Zinns ausmadt. Die 
Schmelzung dauert A—6: Stunden, bei großen Me— 
tallmafjen noch länger. Man muß ed immer fo ein— 
zurichten fuchen, daß nie Kupfer, fondern höchſtens 
nur Zinn nachträglich zugufegen nöthia wird, weil 
das Kupfer ftrengflüffiger ift, als die Legirung, und 
daher nicht ohme übrigens nuglofe und holzverſchwen— 
dende Berftärfung der Hitze zum Fluſſe fommt 

Zur Bedienung des Dfens find folgende Werk: 
zeuge erforderlich: 1) Eine 10 Fuß lange hölzerne 
Stange zum Umrühren des Metalls; 2) ein eiferner 
Hafen an einer hölzernen Stange (Fig. 437), um 
die Schladfe oder das Oryd von der Oberfläche des 
Metalld abzuziehen ; 3) ein langftieliger eiferner Löfs 
fel, um eine Probe des Metalld zu nehmen und das 
von in Sand ein Stäbchen zu gießen, aus deſſen 
Bruche man die Befchaffenheit der Legirung vor dem 
Guſſe beurtheiltz 4A) eine mit Eifen am Ende be- 
ſchlagene Stange (Fig. 436) zum Abftehen, d. 5. 
zum Aufftoßen des Stichlochs, wenn der Guß ge: 
ſchehen fol; 5) eine hölzerne Krüde (Fig. 438), mit 
welcher während des Guffes das Metall auf dem 
Heerde gegen das Stichlody hingeſchoben wird; 6) ei- 
nige conifche hölzerne Stöpfel an 3—4 Fuß langen 
Stangen (Fig. 439), womit man das Gießloch und. 
die Windpfeifen der Form bis zum Augenblicke des 
Guſſes verfchließt, um ale Berunreinigung durch 
hineinfallende Körper davon abzuhalten; 7) eine große 
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Zange, mit weldyer das in der — bleibende 
Metall noch glühend herausgeriſſen wird. 

Nach beendigtem Guſſe läßt man die Glocke in 
der Form durch 24 — 48 Stunden erkalten, leert die 
Dammgrube, ſchlaͤgt den Mantel ab, hebt die Glocke 
mit dem Krahn oder Flaſchenzuge heraus, ſchneidet 
die Angüſſe oder Gießlöpfe, welche durch Aus— 
füllung des Gußlochs und der Winppfeifen entftans 
den find, mit der Säge ab, befeilt die Glode an 
foichen Stellen, wo etwa durch Berften oder fonftige 
Beſchädigungen der Form Heine Maflen von Metall 
ausgefloffen find, und fcheuert fie endlid mit Sand 
oder Sandftein ad. Ein gut gelungener Guß muß 
glatt und rein, obne Blafen, Löcher, Schiefer oder 
bedeutende, durch Ausfließen entftandene Klumpen 
fein; am Allerwenigften dürfen Theile, wie, 3. B., 
Stüde der Henfel, daran fehlen. 

- Wir müffen hier noch bemerken, daß große Cy— 
finder zu Wafferfäulenmafoinen, zu manchen hydrau⸗ 
liſchen Preſſen ꝛc., die man, der größern Wafferdich- 
tigfeit wegen, auch aus Bronce gießt, ganz auf dies 
felbe Weife geformt werden, wie die großen Cylins 
der, welche man durch Eifenguß herftellt und von 
deren Anfertigung wir im 5. Gapitel des 1. Ab: 
ſchnitts redeten. 


2) Die Bildgießerei*) 


Hierunter verfteht man die Kunft, Büften, Sta: 
tuen u. dergl. aus Metall zu gießen. Das Höchfte, 
was fie und die Metallgießerei überhaupt leiftet, ift 
die Darftellung colofjaler Statuen, welche, in der 





%*) Hierbei wurben benugt: Der Artikel Bildgieße— 
rei, vom Profeſſor Altmütter zu Wien, in Prechtl's 
technolog. Encyklopaͤdie, Bd. II. ©. 152 2c., fowie auch mehre 
andere, weiten unten näher nachgewiefene Schriften. 
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Regel, immer aus Erz oder Bronce, -felten aus 
Eifen gegofien werden, Die Bronce zur. Bildpießes 
vei befteht, 3. B., aus 32 Theilen Kupfer, 8. Thei- 
len Zinf, A Theilen ‚Zinn und 1 Theil Meffing, 
welcher leßtere Zufat offenbar aber nur auf Gewohn: 
heit beruht und faum einen beftimmten Nuten bat. 
Außer diefer Metallmifchung giebt es zum nämlichen 
Behuf und der nämlichen Benennung auch noch an- 
dere, über welche man ©. 120, Bd. II., der- practis 
chen Metallurgie nachjehen fann. Auch das gewöhn: 
lihe Kanonenmetall fann ‚gebraucht werden, - Immer 
aber fol eine ſolche Metallmifchung möglichſt dünn: 
und leichtflüffig fein, im Guffe nicht porös werden 
und nach demfelben, um fich nacharbeiten zu Iaffen, 
nicht zu hart fein. Man wählt die Bronce, welche, 
- zum Unterfrhiede von einer bald zu erwähnenden, aud) 
harte Bronce genannt wird, zu metallenen Denf: 
mälern, fowohl ihrer Feftigfeit, al8 auch ihrer Un: 
veränderlichfeit wegen, indem fie, wenn einmal auf 
derfelben der grüne Meberzug (ebenfals Bronce ge 
nannt) -entftanden ift, feiner weitern Veränderung 
unterliegt, man müßte denn ein fehr ftarf mit Eifen 
verunreinigtes Kupfer genammen haben. Das Buß: 
eiſen ift zu Werfen diefer Art weit weniger anmwend: 
bar. Es hat nämlich keineswegs diefelbe Dauer, 
fondern ift dem Roſten ausgeſetzt; auch erfordert eg, 
feiner Schwerflüffigfeit' wegen, höchft feuerfefte, weit 
mühfamer herzuftellende Gießformen. Die fogenannte 
weiche Bronce ift entweder Blei allein, oder mit 
Zuſatz von andern härtern Metallen. Auch fie wird 
zu ausgezeichneten Kunftwerfen nur felten angewen: 
det. Die unanfehnliche Farbe derfelben "abgerechnet, 
hat fie auch noch andere Nachtheile. Da alle Er: 
zeugniffe der Bildgießerei Hohl gegoffen werden, fo 
fegt fih das Blei nah Verlauf einiger Zeit durch 
feine eigene Schwere zufammen und Bildwerfe dieſer 
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Art verlieren die Form, oder erfordern doch bedeu—⸗ 
tende Reparaturen. Bei einem fehr dien Guffe aber 
müffen die Fundamente der Standbilder auch viel 
ftärfer fein, und es ift ungeachtet der Wohlfeilheit 
des Bleies wenig bei ſeiner Anwendung gewonnen. 
Unter den Arbeiten des Bildgießens iſt Die Vers 
fertigung der Form, in welcher der Guß gefchehen 
fol und welde von allen andern Gießformen we— 
fentlich verfchieden ift, die fehwierigite. Da das mes 
tallene Bild hohl fein fol, die Form aber nicht fo, 
wie bei Gyps-, Wachs- oder Fleinen Zinngüffen, 
umgefehrt oder geftürzt werben kann, Damit fih nur. 
eine eıftarrte Rinde im Innern anlege, während das 
Uebrige ausfließt, fo muß die Form hier nothwendig 
aus zwei Haupttheilen beftehen, nämlich" aus dem 
Kerne, welcher die innere Höhlung des Guffes von 
Metall frei halt, und dem Mantel, welder die 
äußern Umriffe beftimmt. Nach der ficherften, wenn 
auch nicht nach der neueften und Fürzeften Behand 
Iungsart befteht diefer Mantel nicht aus mehren 
Stüden, weil er dann der Gewalt des einftürzenden 
Metalls nicht fo ficher widerfteht, fondern er wird 
aus dem Ganzen verfertigt und bleibt in diefem Zu⸗ 
ftande bis nad) vollbradhtem Guſſe. Um daher den 
Kaum zwifchen Kern und Mantel zu erhalten, bes 
dient man fich eines höchſt finnreichen Verfahrens, 
Der Kern ift nämlich mit einer Haut oder Lage von 
Wachs überzogen, über welche der Mantel aus dem 
Banzen angefertigt wird. Das Wachs wird durch 
Ausichmelzen entfernt und ftatt desfelben dad Metall 
in die Form gegofien. 
Nach diefen allgemeinen Andeutungen wird es 
leicht fein, von den einzelnen Arbeiten im Folgenden 
einen deutlichen Begriff zu geben, wobei die ältere 
franzöfifhe Methode zur Grundlage genommen wor: 
den ift, welche, verglichen mit andern fpäter zu ers 
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wähnenden, zwar für zeittaubend und foftfpielig, 
aber auch für fehr ficher angefehen werden muß. Noch 
muß vorläufig bemerft werden, daß man bei der Be» 
fohreibung des nachfolgenden Verfahrens den Guß 
einer Statue zu Pferd (einer fogenannten Ritterfta= 
tue) von etwa 16 Fuß Höhe im Auge gehabt hat. 
E8 werden zu einem coloffalen Werfe zwei Mo: 
delle nach den Regeln der Bildhauerfunft ‚bearbeitet, 
ein kleines, weldyes aus Thon boffirt wird, und ein 
großes, dem fünftigen Erzguffe ganz gleiches, das 
man nach jenem aus Gyp8 verfertigt. Dieſes große 
Modell ift nicht maffiv, fondern wird von hinrei— 
chender Dide über einem eifernen Gerippe ausgeführt. 
Man wählt Gyps dazu, weil über dieſes Grunds 
modell, weldes al8 das abzugießende Original be= 
trachtet werden kann, eine Form verfertigt werden 
muß und Gyps zu diefem Behufe beffer ſich eignet, 
als Thon, welcher, bei'm Austrodnen ſchwindet und 
durch die Näffe fich ändert. 
Ueber das große Modell, oder über ein bereits 
vorhandenes, in Erz abzugießendes Original, wobei 
die Verfertigung des Modells überflüffig ift, wird 
zuerft eine Gypeform gemadt, die aus vielen einzels 
nen Theilen befteht, deren Größe und Anzahl von 
der Beichaffenheit des Driginals abhängt und weldyer 
man eine Die von ungefähb: 3—4 Zoll giebt. Un: 
geachtet fie durch die abgerichteten Kanten, durch die 
gehörig angebrachten Marken u. f. w. bereitd aneinan« 
der paflen, fo muß die Form doch noch, da fie in der 
Folge einem nicht umbedeutenden Drude, und zwar 
von innen, widerftehen fol, durdy eine Außere Um— 
Hebung verftärft werden. Diefe beſteht aus größern 
Gypsblöcken, welche, durch Gießen der Außern Fläche 
der Form genau angepaßt, mit. untereinander corres 
fpondirenden Erhöhungen und Bertiefungen verfehen 
find und daher, einer Mauer Ahntich, fchichtenweis 
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übereinander aufgebaut werben können. Dieſe Form 
aber dient feineswegs zum Cingießen des Metalls, 
fondern bloß zur BVerfertigung der dem fünftigen Guſſe 
entfprechenden Wachshülle. ur 

Da der Schmelzofen, aus weldhem das Metall 
in die Gießform geleitet wird, höher, als diefe, ftes 
hen muß, fo wird fie nicht auf ebenem Boden ers 
baut, fondern überhaupt, wie bei'm Guſſe großer 
Gegenftände, in einer geräumigen Dammgrube, welche 
fi unmittelbar vor- dem Dfen befindet. Denn die 
Form über der Erde zu errichten, wo fie fich freilich 
viel leichter anfertigen läßt, und fie erft nach der 
Vollendung miitelſt mechanifcher Mittel in die Grube 
einzufenfen, ift immer mit Gefahr für diefelbe ver: 
bunden, daher, obwohl es befonders in der Altern 
Zeit oft gefchehen ift, feineswegs rathſam. 

Zunächſt wird in der Grube die Armatur des 
Kerns errichtet; ein Geruft aus Eifen, welches dazu 
dient, dem fünftigen Kerne jene Haltbarfeit zu geben; 
deren er bedarf, um dem Gewichte: der geichmolgenen 
Metallmafje ohne Beihädigung und ohne Verrüdung 
aus feiner Lage zu widerftehen. Zu diefem Ende er: 
hält der Standort der Form in der Grube ein ftars 
kes gemauertes Fundament, welches wieder einem 
Kofte aus ftarfen Eifenftangen und dieſer dem Kerne 
zur Unterlage dient. Die Armatur beftebt aus Stans 
gen von verfehiedener Dice, welche eine Art von Ge— 
rippe bilden. Der Umriß derfelben richtet fich im 
Ganzen nach dem der Figur oder des Kerns, jedoch 
fo, daß zwifchen den Theilen ded Gerippes und der 
fünftigen äußern Fläche des Kerns noch ein beträchts 
licher, durch die Kernmaſſe auszufüßender Abftand 
bleibt. Es ift ferner wohl zu merfen, daß jene Ei— 
fenftangen, weldye durch Die. nicht aufnehohenen Füße 
des Pierdes bis in das gemauerte Fundament rei— 
chen, auch nad dem Guſſe in ihrer Stelle bleiben, 
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über die Füße noch weit hinausragen und-Fünftig. bei 
‚ber Aufftellung der Statue in dad Poftament verjenkt, 
zu ihrer. Befeftigung dienen, doch nicht Binreichen, 
den Kern unverrüdt zu erhalten. Ed müfjen daher 
zu diefem Behufe noch andere fehr dicke Stangen ans 
gebracht werden, welche über den Umfang des Bild- 
werfs und felbft der noch aufzurichtenden Form weit 
hinausgehen und an ihren Enden wieder vielfältig 
geftügt und befeftigt werden, Sie bilden das Grund— 
gerüfte und erhalten, fo zu fagen, den Kern ſchwe— 
bend in ber Form. In dem bei der gegenwärtigen 
Erklärung angenommenen Beilpiele geht eine wag— 
rechte Stange von außen durch die Bruſt des Pfer- 
des bis in deſſen Hinterleib; von ihr abwärts gehen 
" drei fenfrechte Stangen in den eifernen Roft und drei 
andere wagerechte quer durch den Pferdeförper. Da 
alle diefe Stangen auch außer die Form reichen, folg- 
li durch die fünftige Metalldide gehen, fo bleiben, 


wenn fie nach vollendetem Guſſe weggeichafft werden, . 


Deffnungen, die mühfam ausgefüllt werden müffen; 
daher es nicht rathſam ift, die Anzahl diefer, freilich 
unentbehrlichen, Hauptftügen unnöthig zu vermehren. 
An diefes Hauptgerüfte werden die übrigen Theile 
der Armatur, 3. B. die in den Leib, die Arme und 
Füße des Reiter, den Pferdehals u. ſ. w. gehenden, 
etwas dünnern Eifenftangen angefügt. Außer. diefen 
find noch ſchwächere, rippenförmige nöthig, welde 
den Rundungen der Figur folgen und nad allen 
Richtungen mit ftarfem Draht durchflochten werden, 
alles in der Abfiht, um dem Kerne Feftigfeit zu 
geben. und fein Verziehen oder gar Verrüden wäh— 
rend der Erhigung möglichft zu verhindern. 

Ueber der Armatur wird nun die Wachshülle, 
welche die Fünftige Metallvide und den äußern Um: 
riß des Guſſes beftimmt, mit Hülfe der- bereit be— 
jehriebenen Gypsform errichtet. Die Borfchriften zur 





625 


Zufammenfegung des Bildgießerwachſes find fehr 
verfchieden; der Hauptfache nach befteht e8 aus rei- 
nem Wade, welchem ungefähr 4 weißes Pech, etwas 
Talg und eine Feine Menge Fett oder Del zugefegt 
wird, um eine Maffe zu erhalten, welche leicht ſchmelz⸗ 
bar, bildfam, dem Springen und Sprödewerden, ſo— 
wie dem Zufammenziehen bei'm Erfalten nicht un— 
terworfen ift. 

Um aus diefem Wachſe Abdrüde der einzelnen 
Theile der Gypsform zu erhalten, verfährt man auf 
folgende Art: Man ftreicht zuerft auf die innere 
Fläche eines Formſtücks, nachdem dasfelbe gut ein 
geölt ift, das geſchmolzene Wachs forgfältig mit eis 
nem Pinfel auf. Da aber hierdurch die Wachsdecke 
nicht die nöthige Dicke, welche der fünftigen des Mes 
talis gleich fein-muß, erhält, fo macht man fie mit 
einem Zahneifen rauh und belegt fie, durch Andrük— 
fen mit den Händen, mit einer vorher erwärmten 
Tafel des nämlichen -Wachfes. Diefe Tafeln oder 
Platten aber werden auf einem mit Leiften eingefaß: 
ten Brete durch Gießen verfertigt. Das in die hohle 
Fläche eines jeden Formftüds gebrachte Wachs wird 
nun an den Rändern fo befchnitten, daß es genau 
diefelbe Größe erhält, wie das Formftüd felbft. Die 
Dide der Wachslagen, oder die ihr entiprecdyende 
Metalldicke, ift nicht nur bei verichiedenen Erzgüffen, 
fondern auch bei einem und demfelben ſehr verſchie— 
den. In dem gewählten Beifpiele kann man fie im 
Durchſchnitt zu 1 Zoll annehmen. Die obern Zheile 
werden etwas ſchwächer gemacht, manche aber ganz 
maffiv aus Wachs gegoſſen oder boffirt, 3. B. die 
Hände, ferner die Füße des Pferdes, welche zur Un: 
terflügung des Ganzen dienen und im Innern bioß 
die eifernen Stangen aufzunehmen beftimmt find. 

Im Verlaufe der Arbeit werden zunächſt die 
einzelnen Wachsftüce über der Armatur des Kern 

Sckhauplag 103, Bd, 2, Aufl, 40 
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zufammengefegt und an ihren Rändern -mit einander 
vereinigt. Man pflegt zu dieſem Ende in den Eden 
der Grube Defen anzubringen und zu heitzen, damit 
das Wache weich und recht bildſam werde; auch bes 
dient man fidy heißer eiferner Platten, weldye, wo 
es nörhig ift, den Wachsſtuͤcken genähert werben, um 
fie zu erweichen und fie mit einander verbinden zu 
fönnen. An die aufgerichteten und zufammengefügten 
Wachsſtücke werden nicht nur die Stüde der Gyps— 
form, in welcher fie entftanden find, ſondern auch 
die oben befchriebenen äußern Gypsblöcke angelegt, und 
fo wird allmählig ein ganzes hohles Wachsmodell 
errichtet, welcyed außen von der Gypsform umgeben 
ift und in feinem Innern die Armatur des Kerns, 
mit Ausnahme der auch durch die Gypsform hinaus⸗ 
reichenden diden eifernen Stangen, einfchließt. Das 
mit in der Folge, wenn die Gypsform wieder abges 
nommen wird, dad Wachs nicht an einigen Stellen, 
wie, 3. B., am Bauche des Pferdes, durch feine 
eigene Schwere fich fenfe oder gar abfalle, muß es 
hin und wieder mit der Armatur und auch mit jener 
Maſſe vereinigt werden, welche in einer bald zu be= 
fohreibenden Operation in das Innere der hoblen 
Wachsdecke eingegoffen wird, um den Kern zu bil: 
den. Man verwendet zu diefem Behufe eine hinrei= 
chende Anzahl Drahtftüde, von welchen ein Ende zu 
einem Ringelchen gebogen oder an die Armatur bes 
feftigt ift, das andere aber ein rundes Plättchen trägt, 
welches in die Dicke des Wachfes eingelaffen ift und 
dieſes, wenn der Kern gegoffen ift, mit dem legtern 
zufammenhält. Auch bringt man an der inneren Seite 
des Wachſes fpiralfürmig gewundenen oder zufam: 
merigeballten dünnen Draht an, welcher bewirkt, daß 
der Kern bei'm Trodnen fih von dem Wachfe nicht 
urüdzieht und auch fpäter bei'm Brennen nicht leicht 
Riffe oder Sprünge befommt. Die Wirfung dieſer 
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Drähte laßt ſich füglich mit den Zufäben zum Lehm, 
3. D. Heingeichnittenen Thierhaaren oder Häderling, 
vergleichen, welche gleichfalls das Reißen degfelben 
bei'm Austrodnen und Brennen verhindern, Im In— 
nern des Kerns aber haben die dünnern Stangen 
der Armatur: denfelben Nugen. | 

Die Berfertigung des Kerns durch Gießen wird _ 
dadurch möglich, daß das Wachs gleichfam ein hoh— 
les Gefäß bildet, welches durdy die angelegte Gyps— 
form und die großen Gypsblöcke eine ſolche Feftigfeit 
erlangt, daß es dem Drude der einzufüllenden Kern— 
ſchlichte widerſtehen kann. Diefe befteht aus ge— 
branntem, ſeingemahlenem Gyps, mit dem dritten 
Theil Ziegelmehl verſetzt und unmittelbar vor dem 
Gebrauche mit Waſſer zu einem ziemlich dicken Brei 
angerührt. Das Ziegelmehl wird zugeſetzt, damit der 
Gyps der Hitze widerſtehe; auch verhindert es das 
zu ſchnelle Erhärten desſelben und mindert ſeine Aus- 
dehnbarkeit während des Erſtarrens, durch welche 
ſonſt die Wachsdecke Schaden leiden und aufreißen 
könnte. Um den Kern gießen zu können, hat man 
an einigen bequemen Stellen die Wachſsſtücke nur 
leicht aufgelegt. Dieſe, fowie die-ihnen entfprechen- 
den Zheile der Gypsform, werden weggenommen, an 
den dadurch entftandenen Deffnungen hölzerne Ganäle 
und an deren obern Enden trichterfürmige Erweite— 
rungen angebracht, Durch welche die Kernfchlichte ein» 
gegofien wird, und das Innere des MWachfes ganz 
angefüillt. Das Gießen muß man behende und ohne 
Unterbrechung vollbringen, damit der Kern nicht un« 
ganz werde und feine Abfäge in ihm entftehen. 

Der Kern erhärtet nacdy der Natur des Gypſes 
‘bald, meiftens fchon nach einem Tage, worauf man 
das wächferne Modell dadurch entbiößt, daß man fo: 
wohl die Gypsblöde, als au die Formſtücke ab: 
nimmt, da fie jegt weiter Feine a FE 
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Wachsfigur wird ferner auf das Sorgfältigfte aus— 
nebeffert und vollendet, denn von ihrer Reinheit und 
Bollendung hängt auch die des Erzguffes ab. Hier: 
auf: werden Leitungsröhren angebracht, wovon ein 
Theil al8 Eingüffe, der andere aber als Windpfei- 
fen dient. Sie werden, und zwar von. verfchiedenem 
Durchmefjer, je nachdem fie als Hauptäfte, oder bloß 
als Eeinere, wenige Linien dicke Nebenzweige dienen 
follen, in hinreichender Anzahl aus Wachs und zwar, 
um diefes zu fparen und fie leichter zu machen, hohl, 
mit ungefähr eine Linie dien Wänden, in Gypefor: 
men gegoffen. Eine oder wenige foldhe Röhren, an 
den höchften Stellen der Wachsfigur angebracht, würz 
den keineswegs einen günftigen Erfolg gewähren, in— 
dem es bei fo großen Erzguͤſſen darauf anfommt, 
das Metall, damit es nirgends ftode, fo ſchnell, als 
möglich, in den für dasfelbe beflimmten Raum zu 
- leiten und in demfelben Maße die eingefchloffene Luft 
abziehen zu laffen. Daher laufen mehre Hauptröh: 
ten in einer geringen Entfernung von der Figur fort, 
und von ihnen gehen noch eine Menge Aeſte an alle 
Theile der Wachsoberflähe, damit das Metall aus 
den Hauptröhren an vielen Orten zugleich eindringen 
fönne, In dem diefen Erörterungen zum Grunde ge— 
legten Beitpiele Fönnen vier Hauptftämme für die Guß— 
röhren angenommen werden: zwei, welche an beiden 
Seiten der figenden Figur herablaufen, eine am Hin: 
terleibe des Pferdes, eine am Kopfe desfelben. Sie 
theilen fich wieder in mehre Aeſte, fo daß fie alle 
Theile des Bildes umgeben und immer in einigem 
Abftande von deffen Oberfläche, auch am Bauche des 
Dferdes, an den Füßen u. f. w. fortlaufen. Bon 
diefen Röhren geben dann eine Menge dünne Zweige 
bis an das Wachs, wo. man fie befeftigt. Die Ver: 
einigung gefchiehbt durch Anfchmelzen, während bie 
dickern Röhren mit an ihnen fortlaufendem Drahte 
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geſtützt, alle aber hin und wieder mit Nadeln, welche 
bis in die Wachsfigur gehen, befeftigt werden. Auf 
ganz ähnliche Art find auch die Windpfeifen einge 
richtet. Die zweckmäßige Anbringung diefer Röhren 
erfordert viel Ueberlegung und Erfahrung von Sets 
ten des Künſtlers. Es muß darauf gefehen werden, 
daß die fleinen Zweige nicht auf den feinften Theilen 
des Wachsbildes, 3. B. dem Gefichte, befeftigt wer- 
den, weil fie fih auch mit Metall füllen, nach dem 
Guſſe abgenommen werden müffen und die dadurch 
nöthige Ausbefferung an jenen Stellen der Figur fehr 
mühfam und mißlich fein würde, während fie an 
minder bedeutenden feiner Schwierigfeit unterliegt. 
Daß alle Hauptftämme diefer Röhren fo hoch aufe 
wärts geführt werden müſſen, daß fte fich über der 
Figur an der oberften Fläche des noch anzufertigen- 
den Mantel in weite Röhren oder Trichter münden, 
ift als ein wefentlicher Umftand nicht zu vergeffen. 
Der letzte Beftandtheil der Gießform ift der 
Mantel, welcher nunmehr verfertigt werden Tann, 
Das Hauptmaterial zu demfelben ift Thon, feiner 
Feuerbeftändigfeit wegen, welchem man aber, um das 
Schwinden und Reißen in der Hite zu vermindert, 
noch einige Zufäge geben muß. Diefe find feiner 
Sand, Pferdemift und Feingehadte Kuhhaare. Man 
nennt diefe Mifchung, wovon jener Theil, welcher 
unmittelbar auf das Wachs aufgetragen wird, fehr 
fein und forgfältig bereitet fein muß, Formkitt. 
Zum erften Auftragen wird der Thon, welhem man 
Ziegelmehl, aber feine Haare zufegt, mit Waffer und 
etwas Leim, Eiweiß oder Blutwaffer auf einem Reib— 
fteine fo fein wie eine Farbe gerieben und dieſe Maſſe 
mit dem Pinfel auf das Wachsmodell und die Leis 
tungsröhren jo forgfältig aufgetragen, daß nichts, 
felbft auch Feiner der feinften Theile, unangefteidger 
bleibt. Man muß 20— 30 ſolche Anfteiche auf“ 
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wovon die legten weniger fein zu fein brauchen und 
au ſchon die oben genannten Beimifchungen erhal 
ten, bis um alle Theile des Wachsmodells eine etwa 
zolldicke Rinde entftanden if. Die vielen von den 
Leitungsröhren herrührenden Winfel füllt man mit 
derfelben Maſſe, welche bloß mit den Händen abge« 
fnetet und mit dem erftern Weberzuge vereinigt wird, 
fo lange, bis alle Röhren völlig bededt und die 
Räume zwilchen ihnen ganz verſchwunden find. 

Mit einer Art von Ziegeln aus derfelben Maffe 
wird jest eine hinreichend dide, die bereit vorbans 
dene Rinde umgebende und mit ihr in ununterbro- 
chener Berührung ftehende Mauer errichtet, fo daß 
Alles bis auf das Wachs hinein als eine zuſammen— 
hängende Umhüllung desfelben erfcheint. Diefe Hülle 
wird zuleßt noch mit einem Neb aus ftarfen, ſich 
freugenden eifernen Schienen umgeben, welches dem 
Mantel die hinreichende Feftigfeit gegen die auf den— 
felben in der Folge wirkende Hige und gegen den 
Druck des Metalls verleiht. 

Das Ausſchmelzen des Wachſes und das un— 
mittelbar darauf folgende Brennen der Form ſind die 
naͤchſten wichtigen Arbeiten. Zu dieſem Ende befin⸗ 
den ſich unter dem eiſernen Roſte, über welchem die 
Armatur errichtet wurde, Feuerungscanaͤle; an den 
. Seiten der Form werden gemwölbte Galerien zu dem. 
felben Zwede, und um die Form wird eine Mauer 
gezogen. Der Raum zwifchen diefer und der Form 
wird mit grobem Ziegelfchutt, jedoch fo gefüllt, daß 
hin und wieder Zuftzugcanäle bis oben offen bleiben. 
An den unterften Theilen der Figur find Röhren an- 
gebracht, welche das fehmelzende Wachs in unterge: 
ſetzte Gefäße ableiten, vor dem Guſſe jedoch wieder 
befeitigt und vollkommen dicht und feuerfeft verftopft 
werden müſſen. Das Feuer muß anfangs fehr mäßig 

fein, damit das Wachs almälig abfließe; dann aber 
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wird c8 fangfam verftärft, bid die Form ganz. von 
Feuchtigkeit befreit, ausgetrodnet und beinahe glühend 
geworden if. 

Wenn die Teuerung vollbracht if, wird ber 
Schutt wieder ausgegraben und die ganze Grube, 
wie dies bei'm Guſſe im Allgemeinen gewöhnlich ift, 
mit feftgeftampfter Erde, welcher man, um die etwa 
vorhandene Feuchtigkeit zu/abforbiren, meiftend noch 
gebrannten Gyps zufeht, ausgefüllt. Alles wird da= 
durch dem ebenen Boden gleich, und auf demfelben 
ift nur noch die oberfte Fläche des Manteld mit den 
Eingüffen und Windpfeifen fichtbar. 

Der Schmelzofen, in welchem man daß fireng- 
flüffige Kupfer zuerft in Fluß bringt und dann erft 
die leicht fehmelzbaren Zufäße einträgt, hat nichts 
Eigenthümliches. Er ift nämlich ein Flammenofen, 
gleich den bei'm Kanonen> und Glockenguſſe gebräud): 
lichen. Ueber die Manipulation des Guſſes werben 
folgende wenige Bemerkungen hinreichen. Die Menge 
des Materiald bemißt man nach dem Gewichte des 
ausgeichmolzenen Wachfes, indem man, der Erfah: 
rung zufolge, das achtfache Gewicht des legtern für 
Die erforderlihe Menge des Metalls annimmt, für 
unvorhergefchene Zufälle aber und um vollfommen 
fücher zu gehen, noch einen gewiffen Ueberſchuß zu: 
giebt. Vom Stichloche des Dfend geht ein aus 
feuerfeften Steinen etwas abhängig gemauerter offes 
ner Canal bis zu den Mündungen oder Zrichtern, 
in welche fich die Gießlöcher der Form enden. Diefe 
find wieder mit einer gemauerten Einfafjung umges 
ben, deren Beftimmung es ift, das überflüffige Me: 
tal nad dem Guffe aufzunehmen. Die Gießröhren 
find mit Pfropfen verftopft, welche man durch ange: 
bradjte Hebel öffnen fann, weil man dad Metall 
nicht fogleich einftrömen läßt, fondern erft wartet, 
bis die gedachte Einfaffung oder die Sümpfe, welde 
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fie bilden, mit einigen Centnern gefüllt find, damit 
ed dann ohne Unterbredung fort: und einftrömen 
könne. Nachdem das Etichlocdy durch eine Hüttenftange 
geöffnet ift, welche den Fegelfürmigen, dasfelbe wäh» 
rend des Schmelzprocefjed verfchließenden Pfropf in 
den Dfen hineinftößt und nach furzer Zeit die Trich— 
ter der Gießröhren gleichfalls von ihren Pfropfen be- 
freit find, fo ergießt fih das Metall mit folcher 
Schnelligfeit in die Form, daß lehtere in wenig Mi: 
nuten gefüllt it. Wenn diefes ruhig und ohne un: 
gewöhnliches Geräufch gefchieht, wenn, nachdem die 
berechnete Menge Bronce in die Form gefloffen ift, 
der Meberfhuß in den Leitungsröhren ftehen bleibt 
und die Zrichter anfüllt, fo ift auf einen gelungenen 
Buß zu rechnen; wogegen das Ausbleiben des Me: 
talld an den Mündungen ein Zeichen ift, daß die 
Form Schaden gelitten und das Metall durch diefelbe 
einen Ausweg fich gebahnt hat. Dann ift entweder 
der Guß ganz mißlungen, oder es find doch einzelne 
Theile ausgeblieben, ‘welche wohl nachgegofien wer: 
den Fönnen, allein mit großen Schwierigfeiten, weil 
ein Theil des Wachfes, des Mantels u. f. w. ganz 
von Neuem hergeftelt werden muß, Arbeiten, von 
deren Weitläuftigfeit man fich leicht wird einen Ber 
griff machen können. Ä 

Nah dem Erftarren des Metalls, meiftens fchon 
nach einigen Stunden, wird zum Ausnehmen des 
Buffes aus der Formgrube gefhritten. Man gräbt 
die eingeftampfte Erde aus, nimmt die Eifenbänder 
des Mantels ab, fchafft diefen durch vorfichtiges Ab: 
brechen weg und reinigt den Guß von allen nod 
anhängenden Theilen der Form, worauf derfelbe durch 
merhanifche Mittel aus der Grube gezogen wer: 
den fann, 

Die fogenannte Abräumung der Statue be« 
trifft fowohl das Aeußere derfelben, al8 auch die ins 
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nere Höhlung: Da fich die Leitungsröhren fammt 
ihren Zweigen auch mit Metall gefüllt haben, fo 
müfjen fie an der Oberfläche der Statue abgefchnits 
ten und die Stellen, wo fie mit ihr zufammenhingen, 
überarbeitet werden, welches mit Meißeln, Feilen, 
Schabeifen und bei feinern Theilen mit dem Grab= 
ſtichel geſchieht. Um den Kern und die Armatur 
wegzufchaffen, bat man das Wachsmodell fchon fo 
eingerichtet, daß an Theilen, welche nach der Auf: 
ftelung des Werkes wenig oder nicht gefehen wers 
den, 3. B. auf dem Kreuze des Pferdes, hinreichend 
große Deffnungen bleiben, durch welche man in das 
Innere gelangen und ſowohl den Kern zerfleinern, 
als das Eifenwerf der Armatur herausnehmen kann. 
Damit die Zerlegung der lebtern gut gelinge, ift es 
anzurathen, genaue Zeichnungen oder noch beffer ein 
Modell derfelben zu haben, aus welchem die Art der 
Verbindung aller einzelnen Theile und die Ordnung 
zu erfehen ift, im welcher fie am Leichteften getrennt 
werden fönnen. Die großen Deffnungen ſowohl, als 
auch die Eleinern, durch welche die Hauptftangen der 
Armatur gegangen find, werden mit Stüden von 
gleichem Metal ausgefüllt und diefe durch . Löthen, 
Verhämmern und Ueberarbeiten fo viel möglich der 
übrigen Oberfläche gleich gemacht. Da diefe Feines: 
wegs gleichfarbig, fondern fledig und mit Farben 
angelaufen ift, fo wendet man eine Beize aus fehr 
verdbünnter Schwefelfäure an, welde den orydirz 
ten Anflug auflöft und fie rein metallifch glänzend 
darftellt. | 

Die antifen broncenen Statuen, welche, beiläufig 
zu bemerfen, gegen die neuern fehr dünn, aber nicht 
aus dem Ganzen, fondern theilweife gegoſſen und 
dur Niete und Schwalbenfchweife zufammengefügt 
find, zeichnen fich durch den befannten grünen Ueber: 
zug aus, welcher in diefer Schönheit nur eine Wir: 
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fung der Zeit zu fein ſcheint. Indeſſen bat man 
vielfältig verfucht, diefen Ueberzug auch an neuern 
metallenen Standbildern in Furzer Zeit durch die Kunſt 
hervorzubringen *). 

Sndeffen fennt man mehre von der obigen ganz 
abweichende Berfahrungsarten. Da die Verfertigung 
nrößerer Gußwerke felten vorfommt, jedes auch noch 
dazu einzig in feiner Art ift, fo hängen die Details 
der Ausführung weniger von fihern Regeln, die 
durch viele Verſuche begründet worden wären, ald 
von der Einfiht, ja fogar vom der Kühnheit des 
Künftlers ab. Es Fönnen, bei der vorbefchriebenen 
Art vorzugehen, manche SicherheitSmaßtegeln abge: 
fürzt werden oder gar wegbleiben, welche nur ange- 
wendet werden, um das Mißlingen des Guffes mit 
beinahe mathematifcher Gewißheit zu verhindern. 

Beifpiele, daß man den angezeigten Weg mit 
Glück verlaffen könne, werden das oben Geſagte er: 
läutern. So ift bei der 400 Eentner ſchweren Rit- 
terftatue Kaiſer Sofeph’s II. in Wien von ihrem 
Verfertiger, dem berühmten Zauner, der Kern nicht 
in die Wachsdecke gegofien worden, aus Furcht, daß 
der mit eingegoffene Schaum und jene Zuftblafen, die 
nicht entweichen können, den Kern an feiner das 
Wachs berührenden Oberfläche, wo er gerade der 
größten Glätte bedarf, löcherig und unganz machen 













*%) Das im DObigen befchriebene Verfahren zur Unfertis 
gung der Giebform wird feiner Sicherheit wegen ziemlich all 
gemein befolgt und folgendes Werk enthält eine ausführliche, 
mit vielen SKupfertafein erläuterte Darftellung — * en 
Description des travaux qui ont precede, accompagüe 
et suivi la fonte en bronze,d’un al det. de 1a..8ta) 
Equestre de Eouis XV. ‚ Dress& sur. ies memo 
Lempreur par M. Mariä 
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würden, Es wurde daher die gut eingeölte Gyps— 
form unmittelbar über der Armatur zufammengefeßt 
und mit der Kernmaffe vollgegofien, nad dem Er: 
härten derfelben aber die Öypsform abgenommen und 
von dem Kerne fo viel weggearbeitet,. al8d die Fünf: 
tige Metalldicke betragen follte. Hierauf folgte ein 
abermaliges Abnehmen der Form und ſtarkes Aus: 
breninen des Kerns. Dann wurde die Gypsform 
über dem Sterne wieder in einzelnen Schichten auf- 
nebaut und in jede derfelben das Wachs eingegoflen. 
Die Vortheile diefer Abweichung leuchten ein. Der 
Kern fann auf diefe Art ganz dicht werden; Dort, 
wo er Fehler hat, läßt er fich leicht ausbeffern, nach 
dem Abnehmen der Metalldide fehr vollfommen glät- 
ten und endlich durch Brennen vollig von Feuchtig— 
feit befreien. Auch die Bildung der Wachsdecke geht 
hier weit fehneller von Statten. Nur feßt das Ver: 
jüngen des Kerns einen geübten Bildhauer voraus, 
wahrend die Errichtung der Form nad der andern 
Art ganz mechanisch ift und nur die Ausbeflerung 
des Wachſes einen eigentlichen Künftler verlangt. 
Die finnreiche Idee, den Kern zu gießen, fcheint 
überhaupt neuern Urfprunges zu fein. Alte Meifter 
im Erzguffe haben ſogleich über die Armatur des 
Kerns ein Modell gemacht, diefed wohl ausgetrod: 
net und fehr ftarf gebrannt, wodurch fich der Umfang 
desfelben, wegen der Zufammenziehung des Thons, 
fo fehr vermindert, daß es als Kern dient, über wel: 
hen das Wachs gelegt, aus freier Hand zur richti- 
gen Geftalt boffirt und mit dem Mantel umhüllt 
werden kann. Allein es wird bier nur die Verfer— 
tigung der Gypsform erfpart, welches aber den gros 
Ben Rachtheil hat, daß bei'm gänzlichen oder nur 
theilweifen Mißlingen des Guffes faft Alles neu ge- 
macht werden muß, indem das Mittel, dad Wachs 
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bloß auf mechaniſchem Wege, nämlich durch die Gyps⸗ 
form zu erfegen, ganz fehlt. 

Wahricheinlich der Erfparniß wegen bat man 
auch das Gießmodell, ftatt aus Wachs, höchftens nur, 
mit Ausnahme der zarteften Theile, aus Lehm ge: 
macht, woraus aber auch folgt, daß der Mantel aus 
einzelrien Stüden beftehen und zerlegbar fein muß, 
weil man fonft die Dede aus Lehm, welche ald Mo: 
dell dient, vor dem Guffe nicht befeitigen fönnte. 
Hier wird der Kern über der Armatur zuerft aus 
freier Hand gebildet. In die Form, welche ſtückweis 
aus Thon über einem Driginal verfertigt ift, wird 
der Lehm, welcher der Fünftigen Metalldicke gleich 
. werden fol, in dünn gerollten Blättern eingedrüdt, 
und diefe werden fammt den Formtheilen, in welchen 
fie gebildet find, dem mit feiner Afche beftreuten 
Kerne angepaßt. Nach dem Trodnen der Lehmpdede 
wird die Form wieder zerlegt, jene weggenommen 
und die Form, welche jetzt ald Mantel dient, aufs 
Neue über dem entblößten Kerne zufammengefept. 
Ale Fugen des Manteld werden außen gut mit Lehm 
verftrichen, das Ganze wird ummauert, mit Eiſen— 
bändern umgeben und ferner überhaupt fo wie bei 
jeder andern Form verfahren. 

Ein diefem ganz ähnliches Verfahren ift in der 
neueften Zeit unter der Benennung des Gießens 
in Sand oder- vielmehr in Maffe wieder einge: 
führt worden. Nach demfelben erbaut man den ‚Kern 
nach feinen Hauptumriffen aus befonderd dazu ver: 
fertigten Ziegeln, aber hohl, um das Trodnen zu 
erleichtern, und giebt ihm feine völlige Geftalt durch 
Umkleiden mit Thon aus freier Hand. Dann ver: 
fertigt man den Mantel flüdweis über einem Gyps— 
modell und zwar aug einer thonhaltigen, feinen Form: 
maſſe, welche noch bildfam ift, aber wenn fie ihr 
Waſſer durch Trocknen verliert, nicht fo fehr wie der 
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reine Thon ſchwindet. Diefe gormftüde. ‚werben, 
wenn fie gut zufammenpaffen, ftarf ausgebrannt und 
dienen, wie in dem. eben zulegt angegebenen Verfah— 
ren, auch zur Bildung der Metalldicke, die ebenfalls 
aus Sand von der erwaͤhnten Beſchaffenheit, oder 
aus Thon beſtehen kann. 

Man ſieht leicht, daß auf dieſem Wege nicht 
nur das theure Wachs ganz erſpart werden kann, 
ſondern auch das Brennen der Form in der Grube, 
und daß daher der ganze Proceß viel einfacher, ſchnel⸗ 
ler und weit weniger Eoftfpielig wird, wozu nod der 
aroße Bortheil fommt, daß man das innere der 
Mantelftüde vor fi hat und jeden Fehler in den- 
felben leicht zu verbeffern im Stande ift. Dagegen 
aber hat man die Metalldide nie ganz in feiner Ge- 
‚walt (weil doch immer ein Schwinden der aus Sand 

beftehenden Formſtücke eintritt) und noch weniger die‘ 

nanz unbefchränfte Anbringung der Leitungsröhren. 
Diefe müffen nämlich in die Dide der Mantelftüde 
und in die Santen, wo fie einander berühren, ein= 
gefchnitten werden, wodurch ihre zwedmäßige Ver— 
tbeilung fehr befchränft wird. Es erfordert daher 
Diefe Art zu gießen einen fühnen und in derfelben 
wohlerfahrnen Künftler, wenn fie nicht gänzlich miß— 
lingen fol. 

Bei Heinern Stüden von einfacherer Form, 3. B: 
bei Büften, namentlich foldhen aus gegoffenem Eifen, 
ift Alles weit leichter.- Da bier das Model nicht 
fo viele freiftehende Theile auszufüllen und feinen fo 
weiten Weg zu ‚nehmen hat, aud die größere Dide 
des Guſſes nicht fo fehr in Betrachtung kommt, fo 
können fehr oft alle Leitungsröhren erfpart und durch 
einen einfachen Einguß erfegt werden. Zu Büſten, 
Vaſen u. dgl., welche ſchon mehr fabrifmäßig erzengt 
werden follen, verfchafft man ſich eine Gypsform, in 
welcher das Modell hohl aus Wachs gegoſſen wer⸗ 
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den kann. Man zerfchneidet dasfelbe mit einem hei— 
Ben Meſſer in zwei, höchſtens drei Theile, verfertigt 
den nöthigenfalls mit einigen Eifenftangen armirten 
Kern aus Thon, dem man etwas Sand nebft Koh: 
lenpufver oder Kienruß beigefügt hat, und ‘paßt Die: 
fem die Wahsftücke fo an, daß fie genau aneinander 
fchließen, im Innern aber audy ganz ausgefüllt find. 
Dies erreicht man zum Theil durch Befchneiden des 
Kerns, zum Theil durd Auftragen neuer Weläfle. 
Meber die ansgebefjerte Wachsdecke kann leicht der 
Mantel gemacht, ja fie fann in vielen Fällen in 
Sand eingeformt und aus demfelben ein bloß zwei— 
theiliger Mantel gebildet werden. Im ganz Eleine, 
hohle Wachsbüſten läßt fich fogar, ohne fie zu zer 
fihneiden, die Kernmaffe von unten einftopfen, wo— 
durch man alfo auf eine noch einfachere Art zum 
Ziele gelangt. 

Eine Art, den Mantel aus fehr wenigen Stüf: 
‚ten, feltft bei vielen einipringenden Winfeln der Fis 
gur, zu verfertigen, verdient hier noch kurz berührt 
zu werden. Sie gründet ſich darauf, daß das Modell, 
über welchem der Mantel gemacht wird, aus vielen 
genau zufammenpaffenden und zeriegbaren Theilen 
befteht, welche durch eine größere Deffnung des Man- 
teld, etwa am Poftament oder Fuße der Figur, ein 
zeln herausgenommen werden können. Indeſſen fom- 
men tut felten Säle vor, wo man von diefer Mes 
thode mit Bortheil Gebrauch machen kann. 

Die berühmte Vendömeſäule in Paris wurde 
yon dem fehr geſchickten Metallgießer Taunay*) in 





* 





x) Derſelbe iſt Verfaſſer eines hier und im folgenden 
Abſchnitte benugten Werkes: Manuel du Fondeur sur tous 
Metaux ou Traite de toutes les Operations de la Fonde- 
rie. 2 Tomes, Paris 1827. 2de edit. par Vergnaud. 
Paris 1836. 
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Sand ausgeführt. Das Verfahren wirb ans ben 
Bigg. A40 - 446, Taf. XX., deutlich werden, 

Fig. AAO zeigt das Gypsmodell der Statue auf 
eine Sandſchicht im Formfaften zum Abformen nieder: 
gelegt. a, Gypsmodell; b, Sand der erftien Schicht 
der Form. Verlorne Schicht. c, zweiter Theil des 
Tormfaftend mit feinen Ringen und Riegeln von 
Bronce. d, Zugbänder, gleihfalls von Bronce, welche 
fih an zwei Querhoͤlzer fchließen und dazu dienen, 
vier ftarfe Holzftüde, weldye zur bequemen Handha= 
bung dienen, an der Form zu befeftigen; e, gegof- 
fene Zapfen, welde ſich in eifernen Zapfenlagern 
bewegen und die Drehung der Form möglich machen; 
f, Formgrube; g, Mauereinfaflung der Formgrube. 

dig. 441 und 442. Aufriß nnd Durchſchnitt 
einer Form für die Adler. Diefe Form, welche. fünf 
Buß im Durchmeffer hatte, wurde fchichtenweis in 
Bormfäften und mit Kernftüden gemacht. 

“ Big. 442 — 446 zeigen dad Ganze und die Ein- 
zelnheiten des Formkaſtens, in welhem eind der gros 
Ben Basreliefs vom Fußgeftelle der Säule abgeformt 
wurde. Man fieht diefen Formfaften in allen ver: 
fchiedenen Lagen. | | 

Neuerlich ift zu Paris von einem Hrn. Soyer 
eine Broncegießerei für Kunſtguß errichtet worden, und 
es hat derfelbe mehre wefentliche Verbeſſerungen ge= 
gen das bisherige Syftem angebracht, worüber wie 
(nad Dingler’s polytechn. Journal, Bd. 65, 
©. 114 ıc.) das Folgende mittheilen. 

Auf dem Grunde der einen von den Damm: 
gruben diefer Gießerei befindet ſich ein beweglicher 
Roſt, welder aus gußeifernen Rahmen zufammenges 
ſetzt iſt. Diefe Rahmen find fo eingerichtet, daß fie 
von Fuß zu Fuß eiferne Pfoften, die je nad) ber 
erforderliden Höhe ineinander eingezapft find, auf: 
nehmen; fie find ferner mittelft Hafen foihermaßen 
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verbunden, daß fie eine fehr folide Einfaffung bilden, 
in welde man die Gießform bringt. Die Beweg: 
lichfeit diefer Rahmen geftattet, daß man den Boden, 
auf den man die Gießform bringt, nad) Belieben auf 
die dem Guſſe am Beften entiprechende Höhe erhe— 
ben kann. Durch dieſe finnreiche Einrichtung find 
alle die Nachtheile befeitigt, welche fonft erwuchfen, 
wenn man bei zu großer Tiefe der Dammgrube zu 
deren Ausfüllung fchreiten oder ein Mauerwerk zu 
diefem Zwede anbringen mußte. 

Ein zweiter Bortheil, welcher aus diefer Ein: 
richtung hervorgeht, ift der, daß man mit einer gro: 
Ben Erfparniß an Zeit und hauptfählid an Brenn: 
material und ohne Zerfegung des Gypſes eine voll 
fommne Trocknung der Gießförmen erlangen fann. 
Mittelft der eifernen Pfoften und ftarfer, zu dieſem 
Behufe angebrachter Bleche wird nämlich eine Trof: 
fenfammer gebildet, die mit der zu trodnenden Gieß— 
form im Berhältniß fteht und welche ſich mit Hülfe 
eines temporären, unter den Roſt geſetzten Ofens, 
deſſen Stellung man nach Belieben und nach Bedarf 
verändern kann, heitzen läßt. Die zum vollkommnen 
Trocknen der Gießformen nöthige Zeit hängt von 
deren Dimenfionen ab; doch beträgt dieſe Zeit für 
die Gießform einer Statue von A—5 Meter Höhe 
an 14 Tage, wobei man fi durch verfchiedene Pro: 
ben von dem Grade der Trodnung überzeugt, Die 
von ihm in dieſer Hinficht - befolgte Methode gebt 
viel fehneller von Statten und gewährt weit größere 
Sicherheit, als die ältere Methode, ja es ift un 
möglich, Refultate zu erzielen, die in jeder Beziehung 
größere Vollendung gewähren. 

Um dem fo häufig ſich ereignenden Ausbrechen 
des Metalls, worin eine der Haupturfachen des Miß— 
lingens der Güfje gelegen ift, vorzubeugen, vermins 
dert Herr Soyer die bedeutende Anzahl der Stüde, 
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aus denen die Modelle oder Gießformen großer Sta⸗ 
tuen gewöhnlich zu beſtehen pflegen, bis auf zwei, 
von denen das eine für den vordern und das andere 
für den hintern Theil des zu gießenden Gegenſtan—⸗ 
des beſtimmt iſt. Dieſe beiden Stücke ſind ſo ange— 
bracht, daß, indem ſie ſich gegen einander ſtemmen, 
der Berührungspunct ſich in der ganzen Höhe des 
Modells befindet. Die Verbindung oder Vereinigung 
beider Stücke bewirkt er durch Bolzen, welche er in 
Entfernungen von 15— 18 Zoll von einander an» 
bringt und welche zu beiden Seiten des Modells 
durch die Gießform gehen. Die Köpfe oder Schei- 
ben diefer Bolzen müffen mehr als 1 Fuß Oberfläche 
haben, damit fie die Gießform feft zufammenhalten, 
ohne daß der Gyps nachgiebt. Hierauf bringt er in 
beiden Seiten der Gießform von oben bis unten in 
einer Entfernung von 6 Zoll von dem Modell auf 
foiche Weife eine Fuge an, daß beide Fugen einans 
der der ganzen Länge nah am Bollfommenften ent» 
fprechen. Für eine ähnliche Fuge, welche jedoch die 
beiden erftern durchkreuzt, forgt er ferner an dem un— 
tern Theile der Gießform, fo daß auf diefe Weife 
fämmtlidye Nähte von einem hohlen Raume von 1 Zoll 
6 Linien Breite und 3 Zoll Tiefe durchfchnitten wers - 
den. Wenn die Gießform ein Mal zufammenges 
fchraubt und gut verbolzt ift, fo füllt er fie dann mit 
mittelmäßig faltem Sande von Fontamay, aus, von 
dem er fo lange einftampft, bis nichts mehr hinein- 
geht. Unter diefen Umftänden braucht die Gießform, 
was von unendlichem Vortheil ifl, nicht mehr ein 
gedämmt zu werden; denn die Luft, welde bei dem 
altern Verfahren mit half, der Bronce Bahn zu 
eröffnen, leiftet bier derfelben vielmehr Widerftand, 
indem fie in den Raum, welcher fih vom Innern 
der Gießform bis zur Fuge befindet, eintritt. 
Schauplatz 103. Bb. 2, Auf, | al 
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Au) an den Defen zum Schmelzen der Bronce 
Hat Herr Soyer mehre wefentlihe Veränderungen 
angebracht, welche ein weit rafcheres Schmelzen nd 
‘ine bedeutende Brennmaterialienerfparung veranlaffen. 
Wir kommen weiter unten auf den Ofen näher zurüd. 

Die meiften Gießer pflegten und pflegen auch 
jest noch bei'm Eintragen der Metalllegirungen die 
Thüren der Defen zu öffnen. Während mun dies 
Ben dringt Luft in den Dfen, fühlt denfelben 
ab und orydirt das Metall, welches um fo mehr ge 
ſchieht, wenn Metall während des Schmelzens nad): 
getragen werden muß. Um nun auch diefem großen 
Uebelſtande abzuhelfen, hat Hr. Soyer in dem Ge 
wölbe des Dfens eine Deffnung von beiläufig 11 Zoll 
im Gevierte angebracht, durch die er die Metallmäfle 
in die im Fluffe befindlichen Stoffe fallen läßt, nach— 
dem fie durch den längern Aufenthalt über dieſem 
‚Gewölbe und auf ihrem Durdgange durch die gut 
‘genährte Flamme einer kurz vorher eingetragenen Koh: 
lenladung hinreichend erhigt worden ift. 

Ehemals bediente man ſich zum Umrühren bes 
Fluſſes oder des Metallbades abwechfelnd eifetner 
Stäbe und trodner Stangen aus weichem Holze, aus 
Erlen= oder Pappelholz. Hieraus erwuchs nicht nur 
eine gewiffe Ungleichheit der Operation, fondern, was 
noch fchädlicher war, es mifchte fih auch immer et: 
was von dem Metall der angemwendeten Eifenftäbe 
unter die Legirung, was der Reinheit der Bronee 
nicht unmefentlihen Eintrag that. Herr Soyer 
wendet dagegen zu demfelben Zwede Stangen aus 
jeglichem Holz und befonders die fchwerften, die man 
befommen fann, an, indem lehtere nicht nur leichter 
‚unter daß fließende Metal uuterzutaudyen find, fon- 
dern in Folge ihrer Feuchtigkeit auch ein gewiſſes 
Sprudeln des Metalles veranlaffen, welches ein min: 
der forgfältiges Umrühren der Maſſe zulaͤßt, fo das 
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hieraus abermals eine Erfparniß an Zeit und Arbeit 
erwaͤchſt. | | 

Um den Drud, den die äußere atmofphärifche 
Zuft gegen die Windpfeifen ausübt und der das Em: 
porfleigen des Metall beeinträchtigt, auszugleichen, 
gab man ehemals den Eingüffen eine größere Dicke, 
‚oder man vermehrte auch, aus Furcht, die Bronze 
möchte fih auf ihrem Lauf abfühlen, die Zahl der . 
Eingüffe. Hieraus entitand der Nachtheil, daß man 
fpäter mehre Eifelirungen vornehmen mußte. Dies 
* Nachtheile wußte nun Hr. Soyer dadurch zu 
fteuern, daß er, um den Druck der äußern atmoſphä⸗ 
rifchen Luft auszugleichen, auf die Mündungen der 
einzelnen Xuftröhren mit Alkohol getränfte Watte 
legt und daß er alle diefe befeuchteten Wattepfröpfe 
Durch Kränze trodner Watte mit einander in Com: 
‚munication feßt, ſo daß, wenn das Broncemetall in 
Fluß ift, im Augenblid des Gufles das Ganze mit 
einem Mal in Brand gefegt werden kann und daß 
folglich jede Luftröhre im Momente des Emporhebeng 
der Stopfftange mit einer Flamme gekrönt if. Bet 
diefem finnreichen Verfahren fällt das Metall frei 
bis auf den Grund der Gießform hinab, um dann 
ohne alles Hinderniß in fämmtliche Theile derjelben 
eımporzufteigen, fo daß 8 Secunden zum Guß einer 
Statue von A—5 Meter hinreichen. 

Das Formen und hauptfächlich das Gießen der 
Statuen bot, wie wir oben fahen, die größten Schwie- 
tigfeiten dar, wenn die Figur große Dimenfionen 
oder audgeftredte Gliedmaßen, ausgebreitete Flügel 
und dergl. hatte; denn man war dann gezwungen, 
fie in mehren Stüden zu gießen, die hierauf oft mit 
neuen Schwierigfeiten zufammengefegt werden muß» 
ten. So bot 3. B. die colofjale Statue des Genius 
der Freiheit, von 13 Fuß Höhe, welcher die Säule 
des Baſtilleplatzes in Paris zieren foll —— auf 
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der Fußſpitze ſtehend, eine bedeutende Neigung nach 
vorn bekommen ſollte, in Hinſicht auf die Verferti⸗ 
gung der Form und noch mehr in Hinſicht auf das 
Gießen ſelbſt die größten Schwierigkeiten dar, indem 
die Soliditaͤt dieſer Säule, welche beiläufig 140 Fuß 
Höhe bekommen ſoll, großentheils von der größten 
Leichtigkeit der obern Theile und von der Staͤrke des 
Fußes, auf dem die Statue ruhte, abhing. Rad 
den Altern Methoden wäre diefe Statue wahrfchein- 
(ih verunglüdt, oder man hätte fie wenigfteng nur 
aus mehren Stüden zufammenfegen können; denn 
-der obere Theil mußte bei feiner Dünnheit beinahe 
unmitelbar ausfühlen, während der untere Theil viel 
langfamer fühl geworden wäre und, indem er 9% 
ſchwunden wäre, am Kniebug eine Lüde von beiläus 
fig 11 Zoll gelaffen haben würde. Die Schwindung 
des Metalls beträgt nämlih 1%—2 Linien auf den 
Fuß, fo daß die Statue unfehlbar verloren gemejen 
wäre. Um allen diefen Schwierigfeiten vorzubeugen 
und auszuweichen, befrhloß Hr. Soyer, diefe Statue 
fo zu gießen, daß deren Kopf bei'm Guſſe nad un: 
ten gerichtet war, wodurch die Gefahr. vermindert 
wurde. Denn bei diefer Einrichtung mußte entweder 
die Form nachgeben, oder das Bein mußte unter Zu: 
rücklaſſung einer Deffnung von beiläufig 5 Linien 
über dem Knöchel brechen. Um dies zu verhüten, 
"brachte Hr. Soyer an beiden Seiten des Fußes ei: 
nen fupfernen Arm von 2 Fuß Breite, der fich in 
einen fehr ftarfen Kopf endigte, an, damit der Fuß 
gezwungen wurde, ſich auf das Knie zurüdzugiehen ; 
auch wurden die beiden Arme auf ſolche Weife ver: 
bunden, daß fie etwas weniger Metallftärke befanen, 
als das Bein hatte. Diefe finnreiche und_dennod 
ſehr gewagte Neuerung war von einem vollfomme: 
nen Erfolge gekrönt; denn die fupfernen Arme. zwan— 
gen, wie Hr. Soyer erwartet hatte, den Buß, der 
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Bewegung des Beins zu folgen. Der Guß diefer 
Statue gelang in allen Detaild auf das Vollfom- 
menfte, und zum erften Mal dürfte vielleicht eine Fis 
gur von dieſer Bedeutung ohne allen Fehler aus 
einer Gießerei hervorgegaugen fein. Die obern 
Theile der Statue haben, mit Ausnahme der Flügel, 
die nur 1 Linie dic find, beinahe 2 Linien Dice. 
Das Bein bat von dem Knöchel an 2 Zoll und 
nimmt im Verhältniß des Durchmeffers bis zum 
Schenkel hinauf ab. Der ganze ftarfe Theil mißt 
N, > Höhe des Knies, bis zum Ende der Stütze, 
u 





Hr. Soyer feht, wie bereits gefagt worden ift, 
feine Gießformen nur aus zwei Stüden zufammen. 
So lange nun diefe Stüde nicht über 20,000 Kilo: 
gramme (A400 Centner) wägen, fo laffen fie fich bei 
gehöriger Sorgfalt ohne Unfall öffnen und fchließen, - 
wenn man die Form in die Richtung der Rotation: 
bewegung des Krahns bringt; find fie aber fchwerer 
(an der zum Guffe des erwähnten Genius beftimmten 
Form wogen fie 3. B. 45,000 Kilogr.), fo wird de: 
ven Handhabung fehwierig und gefährli. In dies 
jem Falle behält nun Hr Soyer dennoch feine Me— 
thode, die Form zu bilden, bei; allein zur Bewegung 
derfelben bedient er fich eines andern fehr einfachen - 
Syftems. Er befeftigt nämlich jedes der beiden Stüde 
auf einem Wagen, der auf eifernen Schienen läuft, 
welche zu diefem Zwede gehörigen Orts angebracht 
find. Auf diefe Weife können dann vier mit einfa- 
hen Hebeln ausgerüftete Männer dem Wagen ohne 
alle Schwierigkeiten die gewünfchte Bewegung mit: 
theilen. Diefes Verfahren hat, abgefehen von feiner. 
größern Einfachheit, auch noch: einen andern Vortheil - 
vor den Krahne voraus; dern letzterer macht zuerft 
eine auffteigende und dann eine zweite Bewegung 
nach ruͤckwaͤrts nöthig, welche beide-Bewegungen nur 
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in einer frummen Linie Statt finden können; dage⸗ 
gen ift die Bewegung des Wagens auf den Schie 
nen eine gerade, fo daß man die Form öffnen kann, 
ohne auch nur das Geringfte abzureißen, gleichwie 
man das Petfchaft von einem abgedrüdten Siegel 
abnimmt. 

Die zu den gewöhnlichen Güffen von 2000 bis 
20,000 Kilgr. nöthige Zeit bietet feine fehr merkli— 
chen Differenzen; denn man muß immer. A Stunden 
auf gehörige Erhigung der Defen und beiläufig 2 
Stunden auf das Schmelzen reinen. Bei größern 
Güſſen dagegen ift die Differenz bedeutend, weil man 
das Feuer verftärfen fann, um die Defen und Die 
Metallflumpen zu gleicher Zeit zu erhigen. Will man 
dagegen Heine Metallftüde fehmelzen, fo darf man 
nur mit größter Vorſicht heizen, weil fonft dag Me: 
tal unfeblbar einen Kuchen bilden würde, wenn es 
zum Schmelzen fäme, bevor noch die Sohle hinreis 
chend erhigt if. Man wußte lange Zeit nicht genau 
zu berechnen, wie viel Metall zum Guß einer Statue 
von diefer oder jener Größe erforderlich ift, weßhalb 
ed denn nicht felten gefhah, daß ein Guß wegen 
Mangel an Metall mißlang, oder daß zwei und drei 
Mal foviel Metal genommen wurde, als eigentlich 
nöthig gewefen wäre, Hr. Soyer dagegen bat es 
durch die Erfahrung und durch fortgefegte Beobady: 
tungen dahin gebracht, daß er diefen Bedarf im 
Voraus beftimmt und bis auf einige Kilogrammen 
hin anzugeben weiß. Auch verfichert er, Statuen 
mit der Hälfte des Metalls herftelen zu wollen, als 
fonft dazu ‚genommen wurde. 

Das Ciſeliren endlich wurde ‚gleichfalls durch 
Hrn. Soyer vereinfacht und in feinen Details ab— 
gefürzt. Eine fehr große Erfparniß an Arbeit er: 
währt naͤmlich fchon daraus, daß bie Gießformen 
nur aus zwei. Stüden beftehen, während fie nad 





— 

der aͤltern Methode bei einigermaßen großen Statuen 
aus 16 und mehr Stücken zuſammengeſetzt waren. 
Die Güſſe bekommen hiernach nur zwei ſehr feine 
Nähte, während fie früher bei'm Maſſeguß 32 fehr 
ftarfe Nähte befamen) die überdieß von ungleicher 
Höhe waren, indem man die einzelnen Stüde nicht 
gleichmäßig zufammenzutreiben im Stande war. 

Die Erfindungen und Berbefferungen des Hm, 
Soyer beftehen. demnadh: 

1) In einem neuen Syſtem von Gießformen 
mit doppelten Fugen, in denen die zurüdgetriebene 
Luft dad Ausbrechen des Metalls zu verhindern trach— 
tet; ein Syftem, welches überdieß vor dem Altern 
wegen feiner Einfachheit und Feftigfeit, fowie auch 
wegen der leichtern Beweglichkeit der Formen, welche 
Dimenfionen diefe auch haben mögen, den Vorzug 
verdient.. 

2) In feinem beweglichen Boden, den er mit 
Hülfe von Röften oder mittelft eiferner Nahmen in 
den Dammpruben auf folhe Weife anbringt, daß er 
auf jede den Dimenfionen der Formen entfprechende 
Höhe gebracht werben kann. 

3) Sn feiner Methode, die Formen mittelft einer 
je nach Bedarf anzubringenden Srodenfammer und 
mittelft eines unter den Roſt gefegten beweglichen 
Dfens auszutrodnen. 

A) Sn den an dem Baue der Defen angebradh: 
ten vortheilhaften Veränderungen, welche ſich aus den 
über den Gang der Flamme über die Sohle hin an- 
geftellten Beobachtungen ergaben. 

9) In feiner verbefierten Methode, das Metall 
in den Dfen einzutragen, welcher gemäß nicht nur 
das bei dem Altern Verfahren Statt findende Abküh— 
len des Dfens verhütet wird, fondern wobei das 
Metal auch bis auf einen gewiffen Grad erhigt in 
den Dfen gelangt. 
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6) In den Wattepfröpfen und Wattefrängzen, 
die er an den Mündüngen der Luftröhren anbringt 
und durch welche er den fonft im Moment des Gie— 
ßens fo häufig eintretenden Unfällen vorbeugt. 

7) Endlich in der Vereinfahung und Erleichte— 
rung der Gifelirung und in der Erfparniß von mehr 
als der Hälfte der Zeit bei derſelben. 





Beſchreibung der Abbildungen. 


Auf Taf. XX ift Fig. 447 ein fenfrechter 
Durchſchnitt der Form mit doppelten Fugen, welche 
zum Gießen des oben erwähnten colofjalen Genius 
der Freiheit diente. 

Fig. 448 ein Aufriß des beweglichen Bodens, 
womit die Form auf die nöthige Höhe emporgeho: 
“ ben werden fann. Die unter diefem Boden befind: 
liche Grube dient als Trodenftube für die Form, zu 
welchem Behuf ein Dfen in Ddiefelbe gebracht wird. 

Fig. 449 und A50 ein Auf⸗ und Grundriß des 
einen der in dem beweglichen Boden firirten Pfoften, 
womit die Form, wenn fie vollendet ift, feftgehalten 
wird. | 

Fig. 451 der bewegliche, roftförmige Boden, der 
auf den gemauerten Pfeilern der Dammgrube ruht, 
im Grundriffe dargeftelt; er befteht aus mehren durch 
Stüßen verbundenen Rahmen. . 

Fig. 452 derfelbe in einem Längendurchfchnitte 
nad) der Linie AB dieſes Grundriffes betrachtet. 

Fig. 453 ein Querdurchfchnitt des beweglichen 
Bodens nach der Linie CD in Fig. 452. 

Fig. 454 und A455 ein Aufriß und Profil des 
einen der Pfoften, welche an den Eden der Form 
angebracht werden, um diefe unmwandelbar in einer 
und derſelben Stellung zu erhalten. 

dig. 456 ein Srundriß eines folchen Pfoſtens. 
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Fig. 457 ein Durchfchnitt nach der Höhe ber 
Linie EF in Fig. 456. 

Fig. A58 ein zur Verbindung der Pfoften Dies . 
nender Hafen im Grundriß und im Durchfchnitt. 
An allen diefen Figuren find gleiche Theile mit 
gleichen Buchftaben bezeichnet. ' 

A ift die Form mit doppelter Fuge; B find die 
an der Bafid und an den Seitenwänden der Form 
angebrachten Fugen, Wenn man die beiden Theile, 
aus denen die Form befteht, an einander bringt, fo - 
erhält man die beiden aus Fig. 447 erfichtlichen 
Rechtecke B. Der von diefen Rechtecken gebildete 
leere Raum wird mit Sand vollgeftampft, damit die - 
im Innern des Kormmantels enthaltene Luft nicht 
außtreten könne. Nach dem alten bei'm Formen üb- 
lichen Verfahren riß diefe Luft bei'm Entweichen das 
im Fluß befindliche Metall mit fi, wodurd das 
Gelingen der Operation beeinträchtigt wurde; bei dem 
neuen Verfahren hingegen übt diefe Luft, indem fie 
nicht entweichen kann, durch ihre Ausdehnung einen 
Drud auf fämmtlihe Theile. der Form aus, wodurd 
nicht nut dem Ausbrechen des Metall vorgebeugt, 
fondern zugleich auch dem Metall geftattet wird, in 
Folge feiner Clafticität den hohlen Raum der Form 
auszufüllen, ohne deren Mantel zu durchbrechen. 

C ift der Sumpf, in welchen man das geſchmol— 
zene Metall gießt. a,a find die Eingüffe, mittelft 
denen das Metall in die verfchiedenen Theile der 
Form fließt und welche durch puncticte Linien ange: 
. deutet find; b find die feitlichen Arme diefer Kanäle, 
deren Mündungen, durch welche das gefchmolzene 
Metall ausfließt, die Form in die Länge gezogener 
Ellipfen haben; c, e die um die Figur herum ange: 
brachten Luftröhren, durdy welche die in das Innere 
der Form zurüdgedrängte Luft entweicht; d, d fenf: 
rechte Verlängerungen diefer Luftröhren, welche mit 
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Dfröpfen aus Watte, die mit Alkohol getränkt wer: 
ben, verftopft find; diefe Pfröpfe werden angezündet, 
um auf diefe Weife den Drud der äußern Luft zu 
neutralifivren und um das Herabfließen des Metalle 
in die Form, fowie defien Emporfteigen in fämmt: 
liche Theile derfelben zu erleichtern; e cin am Rande 
bes Dedens C angebradhter Spund, den man aus; 
zieht, um das Metall in die Form abfließen zu laflen. 

D in Fig. 448 ift der KRoft, welder den Wa: 
gen bildet, auf dem die Form angebracdht wird, das 
mit fie, ohne irgend eine Erfchütterung zu erleiden, 
feitwärtd bewegt werden könne. Die Räder E Edies 
ſes Wagens laufen auf den auf dem beweglichen 
Boden angebradten Schienen f, f. — 

F ift der bewegliche, roſtförmige Boden, welcher 
auf den gemauerten Pfeilern G, G der Dammgrube 
ruht und, wie aus Fig. 451 erfichtlich ift, aus meh: 
rern Fächern oder Rahmen zufammengejegt if. Er 
wird mit Hülfe eines Krahnd auf eine den Dimen— 
fionen der Form entfprechende Höhe emporgehoben, 
a rg dann die Pfeiler & durch Badjteinjchichten 
erhöht. 

H find eiferne Pfoften, die mit ihren Köpfen & 
in einander eingezapft und mittelft Vorſtecknägeln mit 
einander verbunden werden. Sie dienen dazu, bie 
Form, wenn fie vollendet ift, in einer beftimmten 
Stelung zu erhalten und find mit Vorſtecknaͤgeln auf 
den- beweglichen Boden befeſtigt; auch find fie mit 
Flügeln oder mit einer Art von Winfelmaß hh aus 
geftattet, womit fie in fenfrechter Stellung erhalten 
werden. An dem obern Theile der Form befinden 
ſich an ihnen fchief geneigte Blechplatten, zwifchen 
denen man zum Behuf der Bildung des Gumpfs 
Sand einftampft. F 

I, Fig. 454 und 455 find Pfoſten, welche an 
den Eden der Form angebradt und mit Klammern 
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I, deren Enden in Zapfenlöcher pafien, zuſammenge⸗ 
hatten werden, 

K ift die Grube, in die man zum Behufe des 
fchnellern Trodnens der Form einen Dfen bringt. 
Die erwärmte Luft dringt durch dem beweglichen Bo: 
den und durch den Roſt, reißt die in der Form ent: 
haltene Feuchtigkeit mit fih fort und tritt bei der 
einen Röhre aus, welche fih an dem Ende eines 
unter mehr denn 45 Grad geneigten Daches aus 
Blech befindet. ! 


Auf Taf. XX fieht man ferner den zum Schmel: 
zen‘ der Bronce dienenden Reverberirofen von vers 
fchiedenen Geiten. 

Big. 459 ift ein Längenaufriß des Ofens. 

Big. 460 ift ein Grundriß nad der Linie AB 
dieſes Aufriſſes. 

Fig. 461 iſt ein ſenkrechter Laͤngendurchſchnitt 
nach der Linie CD des Grundriſſes. 


A ift der Heerd; B der Roſt; O das Afchen- 
loch, welches fehr tief ift, damit der Dfen um fo 
befier ziehe; D das über den Dfen gefpannte Ge: 
wölbe; E defien Sohle; F der Schornftein; G ein. 
in Falzen bewegliches Thürchen, welches geöffnet 
wird, wenn man den Zuftand der in Fluß befindli— 
chen Mafle unterfuchen will; H ein Loch, durch wel: 
ches die Metalllegirungen in das Bad geworfen 
werden, nachdem fie durch ihren Aufenthalt auf F 
Gewölbe des Ofens vorher erhitzt worden ſind; J 
das Stichloch; K das Thürchen des Heerds; L das 
Thürchen, durch welches das zu ſchmelzende Metall 
eingetragen wird; M ein unter der Sohle angebrach— 
tes Gewölbe, wodurd dasſelbe gegen alle Beuchtigs 
feit gefhüßt wird; N eine geneigte Blechplatte, 
welche die Communication zwifchen dieſem Gewölbe 
und. dem — abſperrt. 
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Schließlih machen wir noch einige Bemerfun- 
gen über die Bildgießerei in Eifen, die in 
neuerer Zeit, befonders in der Föniglichen Eifengieße- 
rei zu Berlin, in hoher Vollkommenheit ausgeübt 
worden ift*). Ä 

Seit dem Jahre 1816 formte man Büften im 
Sande nah den Meifterwerfen Rauch's. Zum 
bequemen Formen goß man ein getheilte® Modell 
aus Zinn über dem getheilten Wachsausguß in Sand, 
und nachdem folches überarbeitet worden war, machte 
man darnach die Abgüffe in Eifen. Beide Haupt: 
theile der Form, der Außern fowohl als der innern, 
der Kern, wurden von Sand in eifernen Sormfäften 
über das aus Theilen zufammengefegte Modell ge: 
bildet. Durch die dem Zwed angemeffene Theilung 
des Modells wurde es möglich, die einzelnen Stüde 
desfelben theild von der Außern Hauptform, nachdem 
ſolche in zwei Haupttheilen von einander gelöft 

worden, theild vom innern Hauptfern abzuheben, 





ohne daß es der Löfung ebenfovieler einzelnen Kern: 


ſtücke der äußern Hauptform bedürfte, und man 
brauchte nur noch an befonders fehwierigen Stellen, 
wo die Abhebung der Modellſtücke anders nicht mög: 
lih iſt, einzelne Kernftüde aus dem Innern der 
Hauptform herauszuheben und demnäcdft duch Na: 
gel oder Draht wieder an detſelben zu befeftigen; 
auch war es nur auf diefe Weife möglich, den in: 
nern Hauptfern von dem Modell, welches vie Eifen: 
ftärfe bildet, zu befreien. Seitdem find auf dieſe 
Weiſe mehre Büſten von Eiſen gegoſſen worden. 


*) Entlehnt aus einer Abhandlung des Hrn. Berghaupt⸗ 
manns Martins zu Halle: „Zur Geſchichte der Eiſengie⸗ 
Berei im Allgemeinen und in’sbefondere der Bildaießerei .von 
Eifen, ” in den Verhandlungen des Vereins zur Beförderung 
des Gewerbfleißes in Preußen, Sahrgang 1824, ©. 215 ır. 


! 
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. Da die Anfertigung befonderer zinnerner Mo— 
dee foftbar und deßhalb nur bei ſolchen Büften ans 
wendbar if, wovon man eine größere Anzahl Ab- 


güſſe zu fertigen beabfichtigt, fo wurden fpäterhin 
‚mehre Büften über einem Gypsausguffe nach dem 


Driginal in Maffe geformt und in Eifen und in 


Bronce gegofien. Weil der zum Modell dienende 


Gypsausguß nicht getheilt werden fonnte, fo erfor= 


derte die Form natürlich mehr Kernftüde, welche ein» 


zeln in der innern Hauptform befeftigt werden muß- ‘ 
ten. Der Raum zur Metallftärfe wurde, zur. Scho— 
nung der Gußform, in einer befonderd dazu gefer: 
tigten verlorenen Maffeform mit Thonblättern gebil» 


‚det und darin der innere Hauptfern von Maſſe ges 


formt. Die Metallftärfe der Büften betrug bei dem 
— etwa 5, bei dem zweiten etwa 


ol. | 

Der Büftenguß wurde die Schule der Bildgie- 
Berei in der Berliner königlichen Eifengießerei, Durch 
mehrjährige Befchäftigung mit derfelben gelangten 
die Förmer zu einer Sertigfeit, welche den günftigften 


- Einfluß anf die Verbefferung der Formerei im Al: 


gemeinen hatte und das Vertrauen gab, fchwierigere 
Arbeiten zu unternehmen und ſich an größere Ge— 
genftände zu wagen. Don jenem erwähnen wir nur 
einer Heinen Statue, welde man in Sand mit Lehm: 


. and Sandfernen über einen Wachsausguß, in wel: 


Ds 


chem der Hauptfern von Lehm gebildet wurde, formte, 
Das Wachsmodell fonnte, da es getheilt war, aus 
der Form gelöf’t werben. 

Auch ward eine Fleine Reiterftatue über einem 
Gypsausguß in Sand mit Kernftüden geformt, wo— 
bei der Raum zur Eifenftärfe in der Form mit Thon 
ausgelegt und der Hauptfern von Lehm in Ddiefer 
Eifenftärfe gebildet wurde. Später formte man audy 
große Statuen, 3. B. die zwölf colofialen Bildfäu- 
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fen, weldye das gänzlich in Eifen ausgeführte große 
Nationaldenfmal auf dem Kreuzberge von Berlin 
zieren. Zum Formmodell diente bei diefer und den 
nachfolgenden Statuen ein Gypsausguß der über 
dem Driginal von Thon gefertigten Gypsform. 
Ueber diefem, vorher mit Delfirniß getränften und 
mit Graphit überzogenen Gypsmodell wurde die Form 
zum Einguß von Maffe, aus gefchlemmtem Lehm 
und Fürftenwalder Formſand, nach verfihiedenen, durch 
die Erfahrung berichtigten Mifchungsverhältniffen be: 
reitet, gefertigt. Zuerſt wurden die tiefften Partien 
mit Kernftüden von diefer Maffe ausgelegt und dar: 
auf der Hauptmantel davon geformt, welchen man 
mit einer GEypédecke umgoß und diefe durch Eifen 
veranferte. Der Raum zur Eifenftärfe wurde in 
dem Innern der Gußform durch 3 Zoll dicke Lehm: 
lagen und in diefen der Kern gleichfall8 von Lehm 
gebildet. Einzelne vom Körper befonders abftehende 
Theile, deren Verbindung mit jenem bei der Jufam: 
menfegung verdedt werden fonnte, wurden in ähns 
licher Art befonders geformt und befonders gegoffen. 
Der Gypsümguß wurde aber nur bei der erfien Form 
angewendet; bei den folgenden wurde die einfachere 
und ficherere Anwendung eiferner Hormfäften, in 
welchen der Mantel mit Mafle umftampft wurde, 
vorgezogen. — Dagegen wurde ein Pferd von vier 
Fuß Höhe über dem Gypsabguß, in ähnlicher Akt, 
wie früher Löwen, von Lehm mit Kernftüden geformt, 
wobei man durch Anwendung gefchlemmten Lehms 
zu den Kernftüden und dadurch, daß man folche nicht, 
‚wie früher, eindrüdte, fondern einftampfte, fehärfere 
Kanten und reinere Flächen erhielt. 





Vierter Abſchnuitt. 


Von der Zinkgießerei. 





Man bediente ſich früher des Zinks nur ſelten 
zur Herſtellung von Gußſtücken, zu welchem es auch, 
wegen ſeiner großen Sprödigkeit im unbearbeiteten 
Zuſtande, nur mit bedeutender Einſchraͤnkung anwend— 
bar iſt. Faſt ausſchließlich waren es Gewichtſtücke 
nnd dergleichen einfache Gegenſtände, ferner Modelle 
und Kerndrüder für die Gelbgießereti, welche aus 
Zink (feiner Wohlfeilheit halber) negoffen wurden, 
und zwar, gleich dem Meffing, in Sand. Neuerlich 
bat die Zinfgießerei viel größere Ausdehnung er: 
langt, indem fie theils zur Herftellung verzierter 
Zampenfüße und ähnlicher Fleiner Objecte (meift mit- 
telft meffingener und eiferner Qußformen), theils zum 
Guſſe größerer arcdhiteetonifcher Ornamente, Bildfäus 
len, Bafen u. dergl. angewendet wird. Für dieſe 
legtgenannten Fälle gebraucht man, wie zum Guſſe 
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des Meffings, zweitheilige Formflaſchen, in welchen 
mit feinem (nicht zu fetten) Eande geformt wird; 
und diefe Sandformen werden vor dem ingießen 
nicht getrodnet. | 

Das Zink erleidet bei’'m Schmelzen 5 bis 6 
Procent Abbrand (Verluſt durch Ocydation). Es 
gießt ſich mit ſehr glatter Oberfläche und giebt alle 
feinen Züge des Modells wieder, ſo daß meiſtens 
nur wenig mit Feilen (faſt nie durch Ciſeliren) nach— 
geholfen zu werden braucht. Je nach der Größe 
werden die Güſſe 1 Linie bis + Zoll did gemacht; 
Alles aber wird ohne Kern gegofien, weil daß er: 
faltende Zink bei der Zufammenziehung (wegen fei= 
ner zu geringen Cohäfion) durch den Widerſtand des 
Kerns zerreißen würde. Man gießt deßhalb alle 
Gegenftände von bedeutender Größe, und runde, hohle 
Stüde, fogar wenn fie ganz Fein find, in zwei oder 
mehren (oft fehr vielen) Theilen, welche man nad): 
ber mittelft des Löthkolbens und gewöhnlichen Schnell: 
lothes zufammenlöthet. Diefes Verfahren ift zugleich 
wohlfeiler, geftattet die Erlangung eines vollfomme: 
nern Abguffes und vermeidet eher das Mißlingen 
(macht ed wenigftend minder nachtheilig, da ftetd nur 
ein fleiner Beftandtheil zu verwerfen ift), als das 
‚Siegen im Ganzen wie die Bronce. 

Angebli fol dem Zink zum Kunftguffe Zinn 
(etwa 5 Procent) zugefeßt werden. Die Mopdelle 
zum Zinfguffe werden nad Driginalen von Holz, 
Gyps x. aus Zink gegoffen. Um 3. DB. zu einer 
Statue, die in Gyps modellirt ift, die Zinfmodelle 
zu maden, wird die Gypsftatue mit einer feinen 
Säge oder mit einem doppelt zufammengedrehten 
dünnen Meffingdrabte an paflend gewählten Stellen 
zerfchnitten; die Stüdfe werden in Sand geformt, 
und zwar mittelft des, bei der Meffinggießerei in 
Sand befchriebenen Berfahrens bdergeftalt, daß bie 


- u. 
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Abgüffe hohl, von der voraus beflimmten Wand— 
ftärfe, ausfallen. — Bei'm Löthen werden die zu 
vereinigenden Stüde an einander gelegt; man ftreicht 
verdünnte Salzfäure mit einem Pinfel von außen 
auf die Fuge, hält fogleich ein Stüd gewöhnliches 
Zinnloth (halb Zinn, halb Blei) von der Rückſeite 
daran und bringt dieſes durch Berührung. mit dem 
heißen Löthfolben zum Schmelzen, wobei es leicht 
durchdringt und die Fuge füllt. 





Schauplag 10% 42 
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Fünfter Abſchnitt. 


Bon der Bleigießerei*). 








Wenn man einzelne, nicht häufig vorfommende 


und minder wichtige Gegenftände abrechnet, fo wer: 
den aus Blei nur folgende wenige Arten von Guß— 
waaren erzeugt: Platten, Röhren, Gewehrfugeln, 
Flintenfohrot. Zu jenen feltnern Fabricaten gehören 
die Plomben oder Bleiftegel der Zollämter u. f. w., 
welche in meffingenen Formen gegoflen werden; Fi— 
guren, Statuen u. dgl., welde man ganz nad Art 
der broncenen herftelltz Gefäße (wie Schalen, Fla— 
fchen, Erugähnlich geftaltete Retorten, für Laborato- 
rien, Kunftbleichen u. f. w.), welche gleih Meſſing 


*) Es murben bei dieſem Abfchnitt benugt der Artikel 
Bleiarbeiten vom Prof. Altmütter in Wien in Prechtl’s 
Eneyelopädie, Band I, und eine Arbeit vom Dr. Berg: 
mann. 


| 
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in Sand, oder wie Zinn in meffingenen Formen ge: 
goffen werden, nöthigenfalls in Theilen, die man fos 
Dann durch auf die Fugen gegoſſenes glühendes Blei 
vereinigt; das Yenfterblei der Glaſer, weiches in 
einem eifernen Einguß in Geftalt von Stäbchen ge— 
goffen und dann durch den Bleizug (eine Art Walze 
werf) ausgeftredt und verdünnt wird, — Wir wen: 
den und nun zu einer ausführlichen Betrachtung der 
wichtigern von den oben genannten Gegenftähden. 
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Erſtes Capitel, 
Guß der Bleiplatten. 


Eine der wichtigſten Bleiarbeiten iſt die Dar— 
ſtellung der Bleiplatten und Bleibleche. Klei— 
nere dünne Platten können dadurch erhalten werden, 
daß der Arbeiter auf eine gut geebnete, mit dickem 
Papier belegte Ziegel die nöthige Menge Blei gießt, 
dasſelbe ſchnell mit einem zweiten gleichen Stein 
belegt und entweder auf den letztern einen plötzlichen 
Schlag führt, oder mit den Füßen darauf ſpringt. 
Das Blei wird durch dieſe in China übliche Ope— 
ration in eine gleich dicke, ſehr glatte Platte, deren 
Ränder jedoch unregelmäßig find, ausgedehnt. 

Das fabrifmäßige Verfahren zum Guffe großer 
Bleiplatten ift der Hauptfache nach folgendes. Man 
bedient fih einer ftarfen, aus eichenen Bohlen ges 
zimmerten, tifchähnlichen Fläche, deren Länge ſich nad 
der Größe der zu gießenden Platten richtet und oft 
12 — 16 Fuß beträgt. Vor einer ſchmalen Seite 
diefer Tafel ficht der Dfen mit dem 0 
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offenen Schmelzkefiel. Die Tafel felbft iſt mit nie 
drigen Leiften eingefaßtz; nur an der dem Ofen zus 
nefebrten Seite fehlt die Einfaffung, indem hier die 
Stürze (das Gefäß zum Ausgießen ded Bleis) 
angebradyt wird. Berner ift die Tafel gegen die 
vom Dfen ‚weggefehrte Seite etwas abhängig, damit 
das Blei leichter fließe, und der Grad der Neigung 
fann durch die unter der Tafel eingetriebenen Keile 
genau befiimmt werden, indem das Blei zu dünnern 
Tafeln eines ftärkfern Falls bedarf. Das Gießen 
geſchieht nicht auf der erh fondern auf gut 
durchgearbeitetem, fein gefiebtem Sand, womit fie be: 
deft wird. Man giebt diefem die genaue Ebene 
mittelft de8 Streichholzes, Fig. 462, Zaf. XX, 
welches quer über die Tafel und fo tief in dieſelbe 
hineinreicht, daß, wenn es längs derfelben von zwei 
Arbeitern auf den infafjungsleiften herabgeführt 
worden ift, die legtern über den geebneten Sand 
noch fo hoch vorragen, als die Bleiplatte dick wer: 
den fol. Der Sand wird mit einem flachen beißen 
Eifen, weldyes man fortwährend mit Fett beftreicht, 
geglättet. Die fchon erwähnte Stürze ift ein Ge: 
fäß aus Kupferbleh von der Beftalt eines dreifeitigen 
hohlen Prisma’s, an welchem eine Seitenflädye fehlt. 
Diefe Definung befindet ſich auf der der ©ießtafel 
zugefehrten Seite. Das Gefäß hat ferner eine Faſ— 
fung aus Eifenfchienen und rüdwärtd zwei Griffe, 
an welchen ed mittelft Ketten gehoben und geftürzt 
werden fann, damit das Blei, womit man es gefüllt 
hat, in einem breiten Strom auf-den Sand ſich 
fchnel und gleichförmig ergieße. ©fleichzeitig muß 
das Blei aber, da es freiwillig und ohne zu floden 
nicht die Form füllen würde, mit einem ftarfen Li— 
neal, welches dabei auf den Seitenleiften der Ein: 
fafjung ruht, überfahren werden. Das überflüffige 
Blei fällt theils über jene Ränder hinab, theils in 
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Löcher, welche man zu diefem Behuf am Ende ber 
Tafel in den Sand gemadht hat. Auch find dort 
ftarfe eiferne Bolzen eingefenft, welche ſich in das 
Blei mit eingießen und an welchen die fertige ſchwere 
Tafel durch mechaniſche Mittel aus der Form gezo— 
gen werden kann. Leichtere, dünnere Tafeln aber 
rollt man fogleich über eine hölzerne Walze und nennt 
fie in diefem Zuftande Rollblei. 

Auch eine bedeutende Hebung von Seite der Ar: 
beiter voraudgefeht, ift es doch unmöglich, auf die— 
fem Weg fehr glatte oder fehr dünne und überall 
glei dide Platten zu erhalten. Auch werden die 
Tafeln nie ganz rein. Bekanntlich bildet ſich auf 
dem gefchmolzgenen Blei bei'm Zutritt der Luft ſchnell 
und in bedeutender Menge ein Dryd (von den Ar: 
beitern Koth genannt), deffen Vermengung mit dem 
Blei, ungeachtet des fleißigen Abfchäumens, nie ganz 
zu vermeiden ift und befonderd dünne Platten un 
ganz, ‚löcherig, oft ganz unbraudbar madht. Um 
diefen Fehler zu vermeiden, find einige merkwürdige 
Verſuche gemacht worden, die ſich darauf gründen, 
das flüffige Blei entweder durch feinen eigenen by: 
droftatifhen Drud, oder fogar durch Pumpen in-eine 
geichloffene Form zu leiten. Das Wefentliche des 
erften, von Devillerg erfundenen, Verfahrens beruht 
auf Folgendem: Der Keffel mit einer bedeutenden 
Menge Blei, welches durch die unter demfelben ans 
gebrachte Feuerung flüffig erhalten werden muß, be: 
findet fi ungefähr A Fuß body über der Form. 
Diefe ift von Meffing, befteht aus zwei Hauptthei- 
len, welche einen der Dide der zu gießenden Platte 
gleichen Raum zwifchen fich laſſen und durch Klam— 
mern und Keile feft mit einander verbunden find. 
Sie liegt, und zwar (was wohl bemerft werden muß) 
fohräg, in einem Heineren Keffel, welcher gleichfalls 
mit -gefehmolzenem Blei gefüllt ift und durch eine 
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unter ihm angebrachte Heizung fortwährend in ver 
gehörigen Temperatur erhalten werden kann. Das 
Diei dient hier nur dazu, um die Form während ber 
Operation zu erwärmen. Die Form liegt fo, daß 
ihr untere8 Ende am Tiefften in das Blei eingetaucht 
ift, ihr obered aber über den Keſſel hinausfteht. An 
diefem Ende ift fie auch ganz offen. Vom Boden 
des obern Keſſels geht cin Rohr bis in das untere 
Ende der Form, wo es eine Art von erweiterten 
Einguß bildet. An diefem Rohre befindet ſich ferner 
ein mit einer Eintheilung verfehener Hahn, durch 
welchen, je nachdem er mehr oder weniger geöffnet 
wird, das Blei aus dem obern Keffel fchneller oder 
langfamer in die Form ftrömt, zufolge des hydroſta— 
tifhen Druds, welchen die im Keſſel und im Ber: 
bindungsrohr ftehende Säule von flüffigem Metall 
ausübt. Das aus der Röhre kommende Blei muß 
daher die Form füllen und, da diefe gegen vorn zu, 
wo fie nicht mehr im Bleibade liegt, weniger heiß ift, 
hier fich abfühlen und feft werben. 

Wenn man dafür forget, daß die fo gebildete 
Tafel am offenen Ende der Form langfam heraus: 
gezogen wird, am untern Ende der legtern aber un— 
unterbrochen Blei aus dem obern Kefjel nachftrömt, 
fo fol es möglich fein, Tafeln zu gießen, deren Länge 
bloß von der Menge des Bleis im obern Keſſel ab: 
hängt und, da Ddiefer leicht immer gefüllt zu erhalten 
ift, gar feiner Befchränfung unterliegt. Bei diefem 
foftfpieligen Apparate dürfte es fehr fehwierig fein, 
denfelben immer in gleicher Temperatur zu erhalten 
und das Nachfließen des Bleis fo zu reguliren, daß 
die Bildung der feften Tafeln in der Mündung der 
Form ununterbrochen vor ſich geht. 

Apparate, wo das Blei mittelft Pumpen in bie 
Form getrieben wird, find, außer zu Platten, vor 
zugsweife auch zur Verfertigung von bleiernen Röh—⸗ 
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‚ren verfucht worden und man wird weiter unten mehr 
darüber finden. | 

Die practifhen Hinderniffe, welche ſich bei’m 
Guſſe dünner Bleiplatten einftellen, find Urfadhe, daß 
man fchon vor längerer Zeit den Weg eingefchlagen 
bat, fie recht did zu gießen-und dann erft durch 
Streden in einem Walzwerfe beliebig zu verdünnen. 
Nur erfordert diefe Behandlungsart möglichft reines 
Blei, weil anderes leicht Riffe befommt. Man hat 
gegen die gewalzten Bleiplatten das Vorurtheil ges 
habt, daß fie den gegofjenen in Hinficht auf die 
Dauer im Freien, ja fogar auf Dichtigfeit nachftehen. 
Diefe Meinung, weldye jet aber nicht mehr allge= 
mein ift, fcheint infofern einigen Grund zu haben, 
als die auszuftredende die Platte nicht rein und 
fehlerfrei gegoffen wird, wo freilich alle Febler, 3 
B. äfcherige und unganze Stellen, fih im Verhaͤlt⸗ 
niß, wie die Oberfläche fich vergrößert, immer mehr 
ausbreiten. Man muß daher Sorge tragen, die 
Qußplatten, welche meiftend gegen 1- 300 und zu— 
weilen darüber did und 3 Fuß im Quadrat groß 
find, fehr rein zu erhalten. Man hat gefunden, daß 
weder der Sand, noch eiferne Platten als Gießform 
allen Forderungen entfprechen, fondern daß der Guß 
am Beften auf Sandftein gelingt. Diefer muß, um 
der Hitze des flüffigen Metalls zu widerftehen, ziem: 
ih did, aud ganz eben abgerichtet und mit einer 
hölzernen, nad der Dide der Platten erhöhten Ein 
faffung dverfehen fein. Man nimmt denfelben dichten, 
feinförnigen Sanpflein, aus. welchem die großen Fors 
men ber Zinngießer bereitet werden. Das ©ießen 
jelbft gefchieht auf. ähnliche Art, wie bei der Anwen— 
dung des Sandes, und.die Platten werben dann auf 
Walzwerfen der fernern Verdünnung auf eine Art 
unterworfen, über welche fogleich das Nöthige gejagt 
werden wird. Es hat dann. feine Schwierigkeit, Die 
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Bleche fo dünn auszuwalzen, wie es zu dem befann- 
ten Tabadsblei (zur Berpadung des Tabacks, um 
das Verdunſten feiner flüchtigen Beftandtheile zu ver: 
hindern) nöthig ift. 

Auch diefes Tabacksblei hat man vormals ge: 
goffen, und zwar auf eine Art, welche ihrer Eigen: 
tsümlichkeit wegen hier eine Stelle verdient... Man 
bediente fich dazu eines hölzernen, länglich vieredigen 
Rahmens, daffen vier Theile mit einer binreichenden 
Anzahl Löcher quer durchbohrt find, damit man darin 
mit Hülfe ftarfer Schnüre feine, dichte Leinwand fo 
ausfpannen könne, daß über die Fläche derfelben bie 
Holzdide des Rahmens auf beiden Seiten gleich hoch 
vorfteht. Auf der Hintern Seite wird ein mit dickem 
MWollenzeug befleideteds Bret ald Unterlage für die 
Leinwand eingepaßtz die vordere Seite aber wird mit 
einer Tünche aus Kreide und Eiweiß beftrichen, um 
ihr eine gleichmäßig ebene, doch nicht zu glatte Ober: 
fläche zu geben. Quer in den Rahmen wird auf der 
vordern Fläche ein auf der Kante ftehendes Bret ein- 
gelegt, an deſſen Enden zwei andere Bretchen be 
findlich find, welche die langen innern Seiten des 
Rahmens berühren. Es entfteht hierdurch gleichtam 
ein hinten und oben offenes Käftchen, deſſen Boden 
die Leinwand, deſſen Vorderwand und Seitenwände 
aber die erwähnten drei Breter bilden. Der Rahmen 
ftebt bei'm Gebrauche ſchraͤg; das gefchmolzene Blei 
wird oberhalb des Querbrets eingegoffen, und indem 
ein Arbeiter lebtered an den. Seitenbretchen anfaßt 
und fchnell über den Rahmen Hinabführt, bfeibt von 
dem Blei, weldes dem Bret nachfließt, ein bünner 
Ueberzug an der Leinwand hängen, der fogleich er: 
ftarıt und ein dünnes Blatt bildet. Der Ueberfchuß 
des Bleis faͤllt zulegt auf den mit Steinen gepfla- 
fterten Boden des Arbeitsorts. Die Blätter werden 
defto dünner, je mehr der Rahmen fchräg ſteht, je 
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ſchneller der Arbeiter herabfährt und je flüffiger das 


Blei warz allein fie werden felten gleich did, und die 
Dperation mißlingt felbft geübten Arbeitern fo häu— 
fig, daß derfelben die Bearbeitung unter den Walzen 
fehr weit vorzuziehen ift. | 


Wir liefern in Nachftehendem die Befchreibung 
eines Walzwerks für Bleiplatten oder Rollenblei, 
welches in London im Betriebe ift und durch eine 
Dampfmafchine von 20 Pferbefräften in Bewegung 
gefegt wird. Dasfelbe ift auf Taf. XXI vollftändig 
in den Figg. 462 — 464 dargeftellt. 


Der arbeitende Eylinder der Dampfmafdine bat 
24 Zoll Durchmeffer, und diejelbe macht in der Mi- 
nute durchfchnittlich 22 Kolbenhübe zu 5 Fuß. Der 
Dampffeffel bat bei. 15 Fuß Lange 5 Fuß Durch— 
mefjer, 7 Buß Höhe und einen Heizcanal im Ins _ 
nern, Der Roft hat A Fuß Quadrat. | 

Um die Bewegung der Mafchine den Walzen, 
mitzutheilen, awifchen welchen das Blei geſtreckt wird, 
greift das Getriebe in ein großes Stirnrad, welches, 
bei einem Durchmeffer von 10 Fuß 1 300, 152 
Zähne von 2, Zoll Theilung bei 6 Zoll Breite hat. 
Die Nabe dieſes Rades, welche 1130 Durchmeffer 
bei 15 Zoll Dide hat, ift auf dem cylindrifchen Theil 
der Welle fo aufgezogen, daß es fich frei um diefelbe 
Schwingen fann. Durch eine Kuppelung ift man jedoch im 
Stande, dasſelbe augenblidlich nah Bedarf auf der 
Welle feftzuftellen. Auf derfelben Achfe befindet fich noch 
ein anderes, ebenfalls bewegliches Rad. Dasfelbe hat 
925 Fuß Durchmeſſer und 137 Zähne von 24 3. Theis 
lung und 6 3. Breite. Diefes erhält feine Bewegung 
durch ein Getriebe an der Schwungrabswelle, welches 
bei einem Durchmeffer von 24 Fuß 40 Zähne hat, ver- 
mittelft eines Zwifchenrades, fo daß jenes Rad ſich in 
entgegengefeßter Richtung wie das andere Rad dreht. 
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Am andern Ende diefer Welle ift die vieredfige Muffe 
k, welche wiederum diefe Welle mit einem vpieredigen 
Anſatz am Zapfen der untern Walze L verbindet. 
Diefe Walze L bat 18 Zoll im Durchmeſſer und 7 
Fuß Länge. Die obere Walze M, welche genau 
darüber liegt, wie Fig. 463 zeigt, hat dieſelben 
Dimenfionen und erhält ihre Bewegung durch die 
Reaction des zwifchen beiden Walzen durchgehenden 
Bleiblatts. Die Walzen find von Gußeifen, fehr 
genau abgedreht und polirt, fo daß fie dem Blei 
eine vollfommen glatte Dberfläche mittheilen. Die 
Zapfen an den Enden der Walzen haben 9 Zoll im 
Durchmeffer und 10 Zoll Länge; Die der untern 
Walze laufen in metallenen Lagern, welde in zwei 
maffiven gegoffenen eifernen Lagerböden R eingelaffen 
find. Letztere ftchen auf einer ftarfen Unterlage von 
Zimmerwerf und find mit fehr ftarfen Hauptbolzgen 
am Grundwerk befeftigt (Fig. 464). Die Zapfen 
der oberen Walze M werden durch zwei Kappen r,r 
herabgedrüdt, welche ſich an den vier frhmiedecifernen 
- 43 Zoll Durchmeffer haltenden Pilaren s,s Fig. 464 
auf: und abfchieben laffen und im irgend einer be: 
flimmten Rage durch die Muttern d,d, welche in die 
obern, ſchraubenförmig gefchnittenen Enden der Stän: 
der ss eingreifen, feftgehakten werben. 

Das Gewicht der Walze M mit den. Kappen r,r 
und den Schraubenmuttern d,d, wird durch den Ge— 
wichtshebel S unter der Mafchine abgelaftet. Die 
Zapfen der Walze M laufen ebenfalld wie die der 
untern in zwei metallenen Lagern t,t, welche auf den 
Pilaren s,s aufgezogen find und an denfelben nad) 
‚Befinden der Umftände auf: und abgeichoben wer: 
den fünnen. Dieſe Lager werden durch zwei fenf- 
rechte Bolzen v,v, welche mit einiger Spielung an 
beiden Seiten der Zapfen der untern Walze: Durd 
die Lagerböcke R,R und deren Zimmerung gehen, 
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getragen. Die untern Enden dieſer Schraubenbolgen 
werden mittelft Schraubenmuttern auf den Kreuzbal— 
fen w,w befeftigt, welche mit zwei horizontalen Hebeln 
xy, die mit ihren Enden einander entgegengefegt auf 
den Walzen liegen, verbunden. Die Stützpuncte x,x 
diefer Hebel liegen in Lagern im Grundwerfe der 
Mafchine, und die Angriffspunete y,y find mittelft 
Lenfftüden mit dem Ende z des Belaftungshebels 
. 28 verbunden, welcher feinen Stüspufet auf einem 
im Grundwerk angebrachten Kreuzbalfen findet und 
feine Belaftung am Ende S erhält. Das Gewicht 
diefer Belaftung ift vollfommen hinreichend, um das 
Gewicht der obern Walze M mit ihren Zubehöruns 
gen zu heben und feine Wirkung ift die, daß es die 
Zapfen der obern Walze gegen die obern Lager in 
den Kappen r,r und dieſe zugleich gegen die Schraus 
benmuttern d,d preßt, wodurch der Zwifchenraum 
zwifchen den Walzen immer offen erhalten wird, um 
die Bleiplatte einführen zu können. | | 

Durch ein Anziehen oder Nachlaſſen der Mut: 
tern d,d fann die obere Walze M der untern Walze. 
L näher gebradht, oder von derfelben entfernt werden 
und man ift auf diefe Weife im Stande, die Dide 
der Dleiplatte genau zu reguliren. Die Schraubens 
muttern d,d werden durch die über denfelben ange 
brachten Winfelräder bewegt, an deren Welle ſich 
unten ein Getriebe befindet, welches zwijchen den 
Schraubenmuttern dd liegt und in die an denfelben 
angebrachten Stirnräder greift (wie man dieß Fig. 
464 fieht) und denfelben auf diefe Art eine gemein: 
Ihaftlihe Bewegung. mittheilt. Die Winfelräder 
erhalten ihre gemeinichaftliche Bewegung wieder durch 
die beiden Fleinen der b Fig. 464, welche 
wie man Fig. 463° 5 einer Achfe figen, Die 
über Die ganze Lär Alse M Hinreicht und an 
:inem Eı hat, an welcher ein 









668 


Arbeiter dreht und dadurch die MWinfelräder b, b, 
dann die größern und deren Getriebe und durch diefe 
die vier Schraubenmuttern d,d in eine gleichmäßige 
Bewegung fett und auf diefe Art, in Verbindung 
mit der Kraftäußerung des Hebeld S, die obere Walze 
hebt oder fenft, wie es gerade nöthig ift. Die Achſe 
bb und deren Winfelräder und Getriebe find in ei: 
nem Rahmen aufgezogen, welcher auf den beiden 
Kappen r,r Fig. 463 befeftigt ift und fich folglich mit 
dieſen hebt oder fenft. Die Achfe bb ift in der Mitte 
durchſchnitten und bat dafelbft eine Kuppelung, um 
fie ausrüden zu fünnen, damit man das eine Schrau— 
benpaar von dem andern unabhängig Drehen Fönne, 
um etwa den Parallelismus der Walzen zu reguliren. 
Zu beiden Seiten der Walzen L,M befindet fich eine 
lange wagerechte Tafel BB Fig. 462, weldye die 
Bleiplatte aufnimmt; fie ift 72 Fuß lang und 8 
Fuß breit. Ihre Oberfläche befteht auß einer großen 
Anzahl kleiner Walzen, welche das Fortfchieben des 
Bleies auf derfelben befördern. Um diefe Walzen zu 
‚tragen, find drei eichene 9 und 10 Zul im Quadrat 
ftarfe Balfen auf gemauerte Unterlagen wageredt 
geftredt. Diefe Balfen tragen fenfrecht, eiferne Dof: 
fen p,p,p Fig. 464, auf die wiedrum eichne Balfen 
von 6 und 9 Zoll Quadrat geftredt find, welche die 
Lager für die Zapfen der kleinen Walzen tragen. Die 
höchften Puncte diefer Walzen liegen in der Oberflaͤ— 
che der Tafel und zugleich in vderfelben Ebene mit 
dem höchſten Puncte der Walze L; dieſe kleinen 
MWalzen find von Eichenholz, 34 Fuß lang und ha— 
ben 7 Zoll im Durchmeſſer. Jede hat ein eifernes 
Band an jedem Ende und liegt mit ihrer Achfe 11 
Zoll von der zunächft befindlichen. 

Die Grundlagen für die Walzen find drei lange 
Wände unterhalb der Zafel und zwei Querwände 
zwifchen denfelben unterhalb der Walzen. Starke 
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eichene Balfen (Fig. 463) find auf biefelben geftredt 

und mit ftarfen Niegeln verbunden, auf welchen die 
Lagerböde ihren Stand befommen und auf denfelben 
mittelft der Grundbolzen feftgehalten werden, welche 
zugleich noch durch ein bedeutendes Stück der Mauer‘ 
gehen und dafelbft verfchraubt find. Der Raum zwis 
ſchen diefen Querwaͤnden ift offen und es befindet 
fih darin das Hebelwerf S. | 

Die Operation des Walzens felbft ift höchft ein- 
fach. Das Blei wird in einem Keſſel von Qußeifen 
geſchmolzen und fobald es flüffig ift, auf eine flache 
Tafel ausgegofien, fo daß es eine Dice, vieredige 
Platte von 64 Fuß Länge und Breite und gewöhn: 
lid 3 Zoll Dide bildet, wobei fie ein Gewicht von 
etwa 60 Etr. bat. Diefe Platte wird mittelft eines 
Krahns auf die Tafel B B des Walzwerfs gehoben 
und durd die Fleinen Walzen auf derfelben leicht 
zwifchen die Hauptwalgen L und M gebradt. 

Nun bringt der Arbeiter mittelft des Hebeld g 
das Kuppelungsftüd E in feine freie Stellung, wos 
durch die Walzen fo lange ganz außer Verbindung 
mit den Rädern D und F gefest find, bis die Ma: 
fhine angelaffen ift und das ſchwere Schwungrad 
derfelben feine volle Bewegung erhalten hat. Wäh: 
rend dieſer Zeit wurde Die Wrange A nad einer 
oder der andern Richtung gedreht, fo daß die beiden 
Walzen eine folhe Stellung gegen einander ange= 
nommen haben, daß diefelben die Bleiplatte mit ei— 
ner gelinden Preffung zwifchen fi durchgehen laffen 
und der Arbeiter wird bald durh Erfahrung den 
Grad diefer Prefiung bei'm Anfang der Operation 
fih zu eigen machen. Hierauf wird der Hebel g 
zur Seite bewegt und in folde Stellung gebracht, 
daß das Kuppelungsftük mit der Nabe des Rades 
D oder F in Berührung kömmt, je nachdem. die 
Bleiplatte nach einer oder der andern Seite hin zwi— 
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ſchen den Walzen durchgehen fol. Die Bleiplatte 
wird hierauf mit einer ihrer Seiten zwifchen bie 
Walzen geftoßen und die untere Walze wird derfelben 
„eine Bewegung mittheilen, : welche fih durch die 
Bleiplatte felbft auf die vbere Walze fortpflangt. 
Durch den mittelft der Walzen hervorgebrachten Drud 
wird Die Platte dünner gemacht und in der Länge 
ausgetrieben. | | 
Sobald die Platte durch die Walzen gegangen 
ift, dreht ein Arbeiter die Wrange A und ftellt da: 
durch die Walzen etwas dichter, während ein andrer 
den Hebel g und mit ihm das Kuppelungsftüf E 
fo weit ausrüdt, daß die Mafchine, ohne darum ges 
hemmt zu werden, jeßt die Bleiptatte nach einer der 
vorigen entgegengefegten Richtung zwifchen den Wal: 
‚zen durchführt, indem fie diefen eine Drehung nad) 
der andern Seite mittheilt. Durch eine öftere Wie: 
derholung diefer Operation wird endlich dieſe Platte 
bis auf die gewünſchte Dide ausgeftredt. 
Das Blei dehnt fi) während der Operation in 
- die Länge, aber nicht in die Breite und wird dabei 
fehr heiß. Iſt die Platte bis zur Länge von 35 — 
40 Fuß audgewalzt, -ohne darum dünn genug zu fein, 
fo wird fie durchgefchnitten und jede. Hälfte für ſich 
weiter geftredt, bis fie den gehörigen Grad von 
Dünne erlangt hat. Die Oberfläche der Platte wird 
durch dieſe Operation vollfommen glatt und eben 
und erhält einen fchönen Glanz, der fi nach der 
Politur der Walzen richtet, weßhalb man diefe fehr 
forgfältig rein halten und vor jeder Befchädigung 
an ihrer Oberfläche ficyern muß. Die Dide ‘der 
Platte muß durchgängig gleichmäßig fein. Die Wal: 
zen machen durchfchnittlich 94 Umgang in ber Minute 
und ſchieben in derfelben Zeit die Bleiplatte 45 Fuß 
fort. Die Platten gehen fehr oft durch die Walzen, 
da man ihre Die auf’ einmal nur fehr wenig ver: 


" 671 


mindern. kann. , Die Mafcyine ‚Tiefert in. 14: Arbeits- 
ſtunden zwei große Platten, alfo 120 Ctr. Rollenblet 
in der gehörigen Dide. : 

- ‚Das Beichneiden der. fertigen Bleiplatten , na⸗ 
mentlich der dünnern, geſchieht nicht mit der Scheere, 
ſondern man thut beſſer, ſich dazu eines Meſſers zu 
bedienen und die Platten, mehre zuſammen, in eine 
Schraubenprefie nach Art der Buchbinder einzufpans 
nen und fo zu befchneiden. 

 ‚ Neuerdings hat man, da, troß großer Uebung 
und. Gefchidlichfeit der Arbeiter, dennoch eine. große 
Anzahl von Platten, dadurch mißlingen, daß fie ent- 
weder nicht überall von durdgängig gleicher Stärfe 
werden, oder daß das fich bei'm Zutritte der Luft 
augenbiidlih auf dem Blei bildende Oxyd, troß des 
forgfältigften Abfhäumeng, die Platten, namentlich 
die dünnen unanfehnlich und fogar löcherig oder un: 
ganz macht, auf andre Berfahrungsarten bei'm Guſſe 
— Platten gedacht. 

Dahin gehört, z. B., das Divellerſche Ver⸗ 
fahren, das Blei unter feinem bydroftatifchen. Drud 
zu ‚gießen und der Luft dabei den Zutritt zu ver— 
wehren. Im Allgemeinen befteht dies Verfahren in 
Folgendem: Die Form zum Guffe derSPlatten ift von 
Meffing und zweitheilig. Der eine Theil. ift eine 
‚Platte mit drei Seitenwänden, der zweite eine glatte 
Platte. Beide werben in einer Schraubenpreffe fo 
mit einander verbunden, daß fie einen flachen, oben 
offenen Kaften bilden. An der untern Wand dieſes 
Kaſtens ift ein Anfag mit einer Schraube, welcher 
ein Rohr bildet und an melden, jobald man gießen 
will, das Fallcohr des DBleikefjeld mit feinem Hahn 
angefchraubt it. Diefe Form ſteht bis zu ihrer 
Hälfte, den eben befchriebenen Anfag, an dem fidy 
das metallne Fallrohr befindet, zu unterft, in einem 
Keſſel, welcher gefchmolzenes Blei nina: Dieß 
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Blei dient allein dazu, die Form beftändig, fo: weit 
diefelbe darin eingetaucht ift, in der Temperatur der 
Schmelzhitze des Bleied zu erhalten. — Der Keffel 
‚mit dem Gußblei ſteht beiläufig A Fuß höher, als 
dieſe Form, — Sobald nun das Metal in dem 
obern Keffel gehörig in Fluß gefommen ift, öffnet 
man den Habn des Yallıohrs, das Blei fällt in der 
Röhre hinab und fteigt von unten in der Form wie: 
der aufwärts, bis e8 an den Punct derfelben ge: 
langt, welcher von außen ber nicht mehr mit ges 
fhmolzenem Blei umgeben if. Hier beginnt es zu 
erfiarren, wird aber von dem nachichießenden Blei 
immer höher gehoben und erfcheint endlihd an dem 
obern, ofinen Ende der Form vollfommen feft. Hier 
fann man ed nun zwedmäßig aufnehmen und indem 
man immer langfam dad Fertiae an ſich nimmt, eine 
Platte bilden, welche fo lange ununterbrochen ift, fo 
lange: der Kefjel oben fo reichlich mit Blei gefüllt 
ift, daß dasſelbe den Hinreichenden hypdroftatifchen 
Druck auszuüben im Stande if. So klar und aus: 
führbar die Sache an und für fich erfcheint, fo dürfte 
bDiefelbe bei der Ausführung im Großen, felbft wenn 
wir die Koftfpieligfeit des Apparats ganz außer Au: 
gen feßen wollen, dennoch bedeutenden Schwierigfei: 
ten unterliegen, da es fehr zweifelhaft ift, ob man 
immer im Stande fein möchte, den ganzen Apparat 
in einer ununterbrochen gleichmäßigen Temperatur 
zu erhalten, ferner den obern Theil der Form immer 
fo abzufühlen, als es zum vollfommenen Erftarren 
des Bleies nöthig ift und endlich die Platte fo abzu: 
führen, daß die Fortbildung derfelben ohne Unter: 
brechung fortgehe. 

Die Verwendung der DBleiplatten und Bleibe: 
che ift ziemlich befchränft.e Man gebraudt fie zum 
Darhdeden, zur Bekleidung von Rinnen, feuchten 

Waͤnden und Grüften, zur Herftelung der Bleifam: 
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mern in Schwefelfäurefabrifen, zu Abtrittfchläuchen 
und fogenannten englifhen Retiraden, Del: und 
MWafferbehältniffen, zu Keſſeln bei einigen chemifchen 
Babricationszweigen, zu Särgen u. dergl., wo mei: 
ftend die Ungerftörbarfeit des Bleies durch Waffer 
und manche Säuren feine Anwendung rathſam madıt. 
Zwei bis drei Linien dicke Bleiplatten, welche man 
in Formen von Eiſenblech gießt, werden zur Fabri— 
cation des Bleiweißes verwendet. 

Gegoffene Arbeiten aus Blei giebt ed außerdem, 
wie ſchon bemerft, von mancherlei Art. Das Gie— 
Ben geichieht theils in Lehm, wie bei Etatuen, Bü— 
ten, Bafen u. dergl., theild mit den Hülfsmitteln 
der Gelbgießer in Sand, wie bei der Darftellung 
bleierner Modelle zum Eifen: und Meffingguß, theils 
endlich in meffingenen mehrtheiligen Formen, auf dies 
felbe Art wie bet Zinniwaaren. Zu erwähnen find 
in’sbefondere die bleiernen Verzierungen, welche mit 
Blattgold vergoldet werden und zum Beſetzen hölzer— 
ner vergoldeter Rahmen dienen; mancherlei Fleine 
Figuren als Kinderfpielzeug; die Anwendung ‘des 
Bleied zu Gewichten bei Pendeluhren und manchen 
Mafchinen, wozu c8 fich feiner großen eigenthümli- 
hen Schwere wegen vorzüglich eignet; die Plomben 
(Stempelblei) zum Siegeln der Kiften und Waaren— 
paquete bei Zollämtern und noch einige andere Fälle, 
in welchen das Blei wegen feiner Fähigkeit, leicht 
Eindrüde aller Art anzunehmen, von mehren Mes 
tallarbeitern al8 Hülfsmittel gebraudht wird, Be— 
merfenswerth find ferner die bleiernen Retorten für 
Kunftbleihen. Sie find frugförmig, mit einem wei- 
ten Bauch und furzgem, engem Hals verfehen, in wel= 
hem das Berbindungstohr eingefegt wird. Man 
gießt fie im meffingenen Formen, aber fo, wie ähns 
lich geftaltete Gefäße aus Zinn, nicht aus einem 
Stüd, fondern in zwei Hälften, welche in der größ- 

Schauplag 103, Bd, 32, Aufl, 43 
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ten Weite des Bauchs auf einander paſſen und ba: 
felbft auf eine merkwürdige Art vereinigt werden. 
Man füllt nämlich die Höhlung mit recht trodnem 
Sand aus, nachdem beide Theile mit ausgeglühtem 
Eifendraht einftweilen auf einander befeftigt worden 
. find, belegt den Umfang des auf dem Boden liegen: 
den Geſchirrs in der Nähe der Epalte mit Lehm, fo 
daß derfelbe ‚eine Zarge bildet und gießt in dieſe 
legtere glühendes Blei, welches die Ränder zum 
Schmelzen bringt und, wenn dieſe Operation rund 
herum nach und nad) vollbradit ift, beide Stüde fo 
vollfommen vereinigt, daß nach der Wegſchaffung des 
überflüffigen Bleied das Gefäß im Anfehen und Ges 
brauch fo ift, ald wenn ed aus dem Ganzen ‚wäre , 
gegofien worden. Auf ähnliche Art können audy 
Retorten von anderer Form und die Apparate zur 
Bereitung der Flußfpathfäure für chemifche Laborato: 
rien verfertigt werden. 


Zweites Enpitel. 
Anfertigung Fleiner Röhren. 


Bleierne Röhren, welche feit den älteften Zeiten 
. zu Wafferleitungen angewendet wurden, find entwe: 
der aus einem Guß verfertigt und über einen Kern 
geformt, oder es werden Bleiplatten rund gebogen, 
aufgerollt und auf der Nath gelöthet. Diefe legte 
Art findet vorzüglich bet den Röhren von Fleinerem 
Durchmefler ftatt und dort, wo es nicht eben darauf 
anfömmt, daß fie genau calibrirt oder beſonders faus 
ber ausgeführt feien. 
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| Taf: XXI, Fig. 465, zeigt eine Form, um 
ſolche Röhren hohl über den Kern zu gießen. A iſt 
ein &ylinder von Eifen, der im Innern vollfommen 
poliert ift und deſſen Bohrung genau dem Außern. 
Durchmeſſer der zu gießenden Röhre gleichföümmt. 
Diefe Form theilt fich bei’m Deffnen in zwei hoble 
Hälften, deren eine mit Dehren verfehen ift, vermit- 
- teilt welcher man fie an einem Pfoten B befeftigen 
fann. Der andre Halbeylinder wird vermöge einiger 
Halsbänder, Ringichrauben oder Eingriffe, wie die— 
felben zum Schluffe aller ähnlichen Formen gebräuchs 
lich find, mit der erften Hälfte in gehöriger Stellung 
verbunden. Ein ftählerner Kern C, der genau fali- 
brirt nach unten’hin, damit man ihn bequem aus 
der Form entfernen fönne, ein Wenig dünner zulaus 
fend gearbeitet und auf feiner Oberfläche polirt ift, 
entfpricht der innern Bohrung der Röhre und endigt 
fich in einen feften Ring, welcher den fenfrechten 
Rand des Kerns in der Mitte der Form bedingt. 
Das Blei wird bei der obern Mündung der Form 
eingegofien und füllt diefelbe an, indem es den Kern 
volftändig umgiebt, welcher ohne Mühe mittelft dee 
Griffs D gelüftet und herausgezogen werden fann. 
Dann öffnet man die Form und nimmt die gegoffene 
blfeierne Röhre heraus. 

Bei Modellen von größeren Abmeflungen ift die 
Form in einer geneigten, ja fogar in wagerechter 
Rage befeftigt,, damit man nah Vollendung des 
Guſſes im Stand fei, den Kern durdy Anwendung 
Fräftigerer mechanifcher Hülfsmittel herauszuziehen. 
Die Röhre, welche auf einem Kern von bedeutender 
Länge aufgezogen ift, paſſirt dann zwifchen gereiften 
Walzen durch, wobei fte fich noch mehr in die Ränge 
ausdehnt und fo erhält man fie, indem man immer 
neue und zwar nach und nach immer dünnere Kerne 
anwendet, von jeder beliebigen Ban N zu 30 und 
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40 Fuß und zu jedem gewünfchten Kaliber, Diefe 
Operation wird vorzüglich bei. großen und diden 
Köhren durch eine Dampfmafchine und ein Walzwerf 
mit gewöhnlichen Zahnrädern in’d Werk gerichtet 
und hat, wenn Alles mit der nöthigen Sorgfalt be: 
trieben wird, nicht den geringften nachtheiligen Ein: 
fluß auf die Güte der Röhren. 

Ein andres Verfahren, bei dem man beabfid: 
tigt, die bleiernen Röhren ohne Anfäge und ohne fie 
zu ziehen, gleich im beliebiger Länge zu gießen, ift 

> folgendes auf hydroſtatiſche Grundfäge baſirtes. 

Den dazu gehörigen Apparat zeigt Fig. A66. 
Die eigentliche Form A befteht aus einem hohlen 
Eylinder von Gußeifen oder noch befler von Stüd: 
gut, welder auf den Außern Durchmefjer der ge- 
wünfchten Röhre gebohrt und innen yolirt ifl. Die: 
fer Eylinder hat unten einen Kragen aa. Sn ihn 
hinein paßt der Kern B, welcher außen bis auf den 
innern Durchmeffer der beabfichtigten Röhre genau 
abgedreht und polirt und zugleich etwas länger als 
die Röhrenform ifl. Unten hat diefer maffive Cy— 
linder ebenfalls einen Kragen bb, welcer jedod 
an der Stelle, wo er auf die innere, die Wand der 
Röhre beftimmende Höhlung trifft, in der Form bei 
xx fiebförmig durchbrochen ift. Diefe beiden Stüde 
bilden die Form und münden in ein wafferdicht- dar: 
um befeftigtes Gefäß C, welches mit Waffer bis zum 
Rande gefüllt ift und in dem beftändig das etwa 
während der Operation des Guffes warm werdende 
Waſſer durch faltes erfegt wird. 

Unten an die Form fehließt fich mit dem Kra— 
genftüd cc das hier gebrochen gezeichnete Fallrohr 
DD, weldyes durd den Hahn E abgefpeert_ werden 

- fann und durh das Kragenftüd d mit dem Blei: 
eh, Fe in Verbindung fteht, welcher das gefchmol: 
* Blei enthält. | 
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Das bei'm Gießen felbft zu befolgende Verfah- 
ren leuchtet nach genauer SKenntniß des Apparate 
Har ein. Das indem Gefäß F gefhmolzeue Metall 
fat in dem Fallrohr D herab, fteigt dann bei Deff: 
nung des Schließhahns E durh D bis zum Kranz 
bb und durch deſſen Deffnungen in die Höhlung 
zwiichen der Form A und dem Kern B. Der by: 
droftatifhe Drud des immer nadftrömenden Bleies 
Drüdt e8 aber auch bis über die Mündung der Form 
hinaus, wofeldft es in dem falten Waſſer abgekühlt 
die einmal angenommene Form behalten muß und 
dauert fort, fo lange noch Blei in dem Keſſel F ift. 
Klar iſt ed, daß bei mangelnder Fallhöhe man den 
budroftatifchen Drud durch irgend ein Drudwerf oder 
dergleichen erfegen kann. 

Diefe Art Röhren von unbeftimmter Länge zu 
gießen, hat mit der oben befchriebenen Art ded Di: 
vetlerjchen Plattenguffes die größte Aehnlichkeit. 
Sie theilt aber auch mit derfelben die dort gerügten 
unvortheilhaften Umftände; doch finden diefe, da es 
fich bier um Fleinere Mafjen handelt, auch nur in 
geringerm Maß Statt. 

Das Löthen der bleiernen Röhren, welches häufig 
bei Anlagen von Waſſer- oder Gasleitungen vor: 
kömmt, gefchieht gewöhnlich folgendermaßen: Nach— 
dem man zuvor die Löthfanten gehörig gereinigt und 
aufgefragt hat, fehmiert man diefelben mit ein Wenig 
Talg ein und der Arbeiter thut darauf etwas ge— 
fchmolzenes, aus drei Theilen Zinn und einem Theil 
Blei beftehendes Loth, indem er zugleich durch ein 
kleines untergehaltenes Kiffen das Herabfallen des— 
felben foviel al8 möglich zu verhindern ſucht und es 
dann mit feinem Löthfolben, während ed noch heiß 
ift, verarbeitet. Diefe Operation muß einige Mal 
wiederholt werden, bis die Löthung vollfommen dicht 
ift, wozu eine nicht unbedeutende Geſchicklichkeit ge: 
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hört, einmal um bas Loth auf der Nath zu behalten, 
andrerfeits, um ſich die Hände nicht zu beichäpdigen. 
Gewöhnlich werden die Röhren, um ihnen mehr 
Stärfe und Dauer zu geben, nod auf der Löthung, 
wenn Ddiefelbe vollendet ift, mit einer neuen Lage 
Loth verfehen, ja man faun jogar über die Fuge 
eine dünne, etwas zu beiden Seiten über die Löthung 
übergreifende Bleiplatte auflöthen. “Der bei dieſer 
Art von Arbeiten gebräuchliche Löthfolben ift von 
dem bei dem Klempner und andern gebräudlichen fo 
an Form ald Material verfdhieden. Wenn le&terer 
von Kupfer und vorn rautenförmig zugefpist ift, jo 
ift jener hingegen von Eifen und beinahe eiför 

mit einem Handgriff von demfelben Metall ner 

der am Ende gebogen if. Wenn man Röhren an 
Drten oder in Lagen legt, wo es fehwierig it, die 
innere Fläche derfelben zu befehen, um die Löthung 
prüfen zu können, reflectirt man auf die zu unterfis 
chende Stelle die Sonnenftrahlen mittelft eines Spie 
geld in das innere der Röhre. 

Da die meiften Arbeiten bei'm Legen und % 
then der bleiernen Röhren im Freien geſchehen müffen, 
fo bedarf der Arbeiter eined guten Dfens dazu. 
Wir baben in Fig. 467 einen folchen dargeſtellt. 
A if ein ftarfer Cylinder von Gußeiſen oder Eifen: 
blieb, der an feiner untern Fläche einen Roft und 
eine Thür B hat, dur welhe man das Brennma: 
terial einbringt. C ift ein eifernes Gefäß, welches 
das Loth enthält. Dasfelbe hängt vermöge feiner 
Handhabe auf einem Arm, der mit der Stüße D in 
Verbindung fteht. Die Handhabe ift mit einem 
Scpraubengewinde verfehen und fo kann mittelft der 
mit einer Kurbel verfehenen Schraubenmutter E ber 
Keffel nad) Belieben böher oder niedriger geftellt 
werben, PF zeigt die Geftalt des Löthkolbens. 
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Neuerlich werden die Bleiröhren nicht gegoffen 
fonderg gepreßt, und das dabei angewendete Ber: 
fahren gehört daher nicht in den Bereich dieſes 
Werks. Jedoch wollen wir einen kurzen Begriff 
Davon geben. Der dazu dienende Apparat befteht. im 
Allgemeinen aus einem gußeifernen Cylinder, oben 
Durch einen aufgefchraubten Dedel verfchloffen, der 
in feiner Mitte eine runde Deffnung von demfelben 
Durchmeffer,, wie die Außere Nöhrenweite hat. In—⸗ 
nerhalb des Cylinders bewegt ſich ein Kolben (der 
Preßkolben) mit einem concentrifch darin befeftigten 
Dorn, deſſen Durchmeffer der innern KRöhrenweite 
‚gleich fein muß. Er reicht mit feinem obern Ende 
Dur die Deffnung des Dedeld und bildet mit der— 
felben einen offnen, concentrifchen Ring, welcher den 
Duerichnitt der Röhrenwand beſtimmt. Wird nun 
der Raum im Cylinder zwifchen Kolben und Dedel 
‚ mit gefchmolzenem Blei angefüllt, und dann jener 
durch irgend eine Kraft gegen dieſen hinbewegt, fo 

preßt er das Blei durch die ringfürmige Deffnung 
‚ heraus, welches alfo in Geftalt einer Röhre außer 
‚ halb des Dedels zum Borfchein kommi. 

Um den von vielen Seiten erhobenen und wohl: 
begründeten Einwänden gegen die. Verwendung der 
; bleternen Röhren zu Wafferleitungen, zum Abziehen 
von Bier, und Cider abzuhelfen, bat man diefelben 
innen theils mit reinem Zinn, theils mit verfchiede= 
‚ nen. Zinnlegirungen mittelft der gewöhnlichen: Hand: 
‚ griffe verzinnt und ſich bei den mit eben genannten 
Flüſſigkeiten gemachten Verſuchen des glücklichſten 
Erfolgs erfreut. | 
Das Verfahren dabei ift folgendes: In einem 

paflenden Gefäß; defien Größe mit der Größe der 
: Röhren im Berhältniß fteht, wird sein Zinnbad in 
einem Higgrade gehalten, in weldhem das Blei nicht 
ſchmilzt, wovon man fih durch ein Thermometer 
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oder ein Stück Blei überzeugt. Zinn ſchmilzt bei 
4420 5. (1820 R.), Blei hingegen erft bei 61208. 

(2580 R.). Soll die Röhre dann bloß innen ver: 
zinnt werden, fo pudert man fie innen mit Kolopho— 
nium aus und beftreicht fie außen mit Lampenfchwar; 
und Kleifter; fol fie aber auch außen verzinnt werden, 
fo muß fie ganz mit Kolophonium eingepudert werden. 
Das Zinn wird unter einer Dede von Fett oder 
Pech geſchwotzen und die Röhre durch dasſelbe hin— 
eingezogen, wobei ſich an das vollkommen kalte Blei 
eine Schicht Zinn von der gehörigen. Stärfe anſetzt 
und fogleich erftarrt. | 

Srüherhin verzinnte man Bleiplatten und Töthete 
"daraus die Röhren zufammen, oder man verfertigte 
dicke DBleiröhren nach den oben angegebenen Verfah— 
rungsarten, verzinnte diefe dann ziemlich ftarf innen 
und außen und zog fie zur gehörigen Länge aus. 





| Drittes Capitel. 
Guß und weitere Vollendung des Fenſterbleies. 


In ältern Zeiten verband man die Fleinen Glas— 
ſcheiben in den Wohnhäufern und im den Kirchen 
durch bleierneBänder, das fogenannteFenfterblei, 
Bandblei, Karniesblei. mit einander und nod 
jetzt geſchieht dasſelbe theilweis in Landfirchen und 
geringern Wohnhäuſern. Dieſe Bänder haben in 
der Mitte einen Kern, an zwei Seiten einen Falz, 

in welchem die Glasſcheibe feftgehalten wid. Die 
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Anfertigung dieſes Fenfterbleies gehört ebenfalls hier: 
ber, da das dazu-zu verwendende Blei zuerft im 
Groben gegofien werden muß, ehe ed durch das ſo— 
genannte Ziehen die gehörige Form erhalten kann. 
An den meiften Orten bereiten fi die Olafer 
Dieß fogenannte Fenfter: oder Karniesblei felbft und 
bedienen ſich dazu der urfprünglich in Deutichland 
erfundenen Bleiwinde oder des Bleizugsd. Ein 
folcher ift Taf. XXI, Fig. 468 — 477, mit allen 
feinen Theilen dargeftelt. Derfelbe befteht aus zwei 
maffiven Stahlplatten C und D, welde auf die 
Grundplatte E und mittelft diefer am Werktifch auf 
das GSolidefte und Dauerhaftefte durch Schrauben: 
befeftigt find. Diefe Platten bilden die Seitenwände 
des Bleizugs und find für die Achfen der Räder G 
und H durchbohrt. Die Achfen find in den Lagern 
rund, da aber, wo die Räder GH und FF aufge 
ftedt find, vieredig. Die untere der Achfen ift zugleich 
noch um -foviel verlängert, um auf den dadurch ges 
bildeten Zapfen die Kurbel Li auffteden zu koͤnnen. 
Da die Räder G und H-im Eingriff ſtehen, To tft 
es Far, daß, fobald L gedreht wird, beide Achſen, 
alfo alle vier Räder in Bewegung geſetzt werden. 
Die beiden Seitenwände haben auch noch ein Paar 
Lager für die Baden a und e, welche nach der Qua: 
lität des zu erzeugenden Bleies verfchieden- find und 
jedesmal: nad Bedürfniß eingefehoben und ausge: 
wechfelt werden. Unter I Fig. 470 ift eins der 
Räder einzeln dargefteltz die Einfchnitte auf feiner 
Dberfläche drüden ſich bei'm Durchwinden auf dem 
Grund des Falzes ab und geben dem Glas fpäter: 
bin einen fiyern Stand, während fie zualeich wäh 
rend des Windens dazu dienen, die Friction "zu 
vermehren und fo das Blei leicht und fiher durch 
die Winde zu führen, während ohne dieſe Einfchnitte 
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dasſelbe gar nicht dur die Winde paffiren würde; 
k Fig... 469 zeigt die perfpectivifche Anficht eines 
Badens von der innern oder Formfeite., Ein guter 
Dleizug hat 14 — 16 verfhiedene Garnituren, Bak— 
fen, und Räder. Die Konftruetion eines. foldyen 
Backens zeigt die in Fig. 474 dargeftellte geometri— 
fche Anlicht genauer, Die Flähe ebcbe fteigt bis 
e, wo der Baden feine größte Stärke hat und eben 
fo fallt die Flähe dacad von c bis d, wie dieß 
der punctitte Durchichnitt in Fig. 475 zeigt. Dieſe 
Einrichtung ift deßwegen da, damit, da zwei foldye 
Baden den Raum bilden, durch welche dem Blei die 
Form gegeben wird und der Rücken bei e diefe Form 
regelt, das noch ziemlich ftarfe Blei fih in dem 
nach und nad enger werdenden Raum mit "mehr 
Dequemlichfeit verdünnen und fobald ed den Rüden 
bei e paifirt hat, ohne weitere Hinderniffe vollends 
durchgehen könne. 

Für die fogenannten Heftbleie,. welche bie 
Berbleiung der Fenfter an den Windeiſen feſtzu— 
balten beitimmt find, iſt Die Einrichtung anders. 
Figur 476 ftellt diefelbe dar. Die Baden und deren 
Arm: fieht man bei O und P. In Hinſicht der Rü- 
der aber findet folgende Einrichtung ftatt., Da dieß 
Heftblei feinen Falz braudt, fo ift auch feine Eon: 
ftrurtion eine andere. Während Das- Fenfterblei auf 
der hoben Kante dur die Walzen gebt, paſſirt 
dieß auf der breiten Seite. Eben fo. ift nun das 
Rad Q, welches zu diefem Zweck viel breiter. ift, ge: 
reift und das Rad R ift nach Art der Anficht des 
Heftbleied auf feiner Dberfläche ausgedreht. - Der 
Ichraffirte Theil unfrer Figur zeigt nun die, Geftalt 
des dadurch erzeugten Heftbleies. 

Um nun das Fenfterblei zu erzeugen, ‚verfährt 
man folgendermaßen: Man hat eine: befonders.ein- 
‚gerichtete Fig. 473 dargeftellte eiferne oder aus Stüd: 
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gut verfertigte Form. Dieſelbe beſteht aus zwei 
gleichen, um dad Gewerbe e beweglichen Hälften A 
und B, deren jede in c und d die Hälfte von dem 
Profil des darin zu gießenden Gegenſtands vertieft 
enthält. An der Hälfte A ift eine eilerne Handhabe 
f mit einem hölzernen Griff g. Ein UÜeberfallring 
b legt fich, wenn die Form gefchloffen ift, über den 
Unfa a und preßt Die beiden Hälften während des 
Guſſes zufammen. In diefer Form werden die fo: 
genannten Kalmen d. b. Bleiftäbe gegoffen, weldye 
bei einer Länge von etwa 12 — 15 Zoll ganz im 
Groben die Form haben, wie fie nachher das Fen— 
fter- oder Heftblei erhalten fol, alfo etwa wie bei 
A Fig. 471 dargeſtellt iſ. Diefe Kalmen werden 
zuerft gebrucht. Hierzu werden zwei Baden und 
zwei Räder eingefeßt, welche zum fogenannten erften 
Bruch oder Vorbruch gehören, wenn man gröberes 
Dlei winden und demfelben eine der wirklich zu er: 
zeugenden Form etwas ähnliche Geftalt geben will. 
Nachdem die Kalmen, weldhe man von den Guß: 
näthen befreit und ein Wenig an dem vordern Ende 
zugeipigt hatte, zwifdhen diefen Rädern und Baden 
durchgegangen find, it Dad Band etwa 4 — 5 Fuß 
lang. Bedarf man nun nur einer Mittelforte Blei, 
fo werden die Baden und Räder, welche daß er: 
wünfchte Modell geben, in die Seitenwände geſetzt 
und die Bänder ausgewunden. Werlangt man aber 
ganz feines Karnied: oder ſchmales Mufterblei, fo 
werden die einmal gebruchten Kalmen noch zwifchen 
einem ziveiten Räder: und Badenpaar zum zweitens 
male gebrucht und fommen dann erft zwifchen die 
Mufterbaden, aus welchen fie dann als ein 12 bis 
14 Fuß langes Band hervorfommen. 

Um dem Blei einen fihern Gang zwifchen den. 
Walzen durch zu geftatten, hat man ben Führer 
Sig. 477 angebracht. Diefer ift an einem Theilbb, 
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ber Winde mittelft der Schraube w, welche in dem 
Schlitze v arbeitet, ftellbar befeftigt, und es paſſen 
für die Heftbleie die Deffnung t, für die Fenfterbleie 
die Deffnung u genau auf die Stellen, wo die Baden 
liegen. Wird nun das Blei durch die zu dem Zwecke 
paffende Deffnung geftoßen, fo erhält ed auf der Un— 
terfante derfelben feine richtige Lage. 

Man fann zu 'diefer Operation nur das weichfte, 
zähefte und reinfte Blei gebrauchen, da unreines Blei 
nicht allein bei der nachmaligen Bearbeitung am 
Glaſe reißt und bricht, oder doch fi nicht gehörig 
anlegt, fondern auch ſchon bei'm Winden entweder 
reißt, oder felbft die Bleiwinde verdirbt. 

Manche vorzüglich ſtarke Bleiwinden haben ftatt 
des einfachen Getriebes, G und H, deren doppelte 
mit verſetzten Zähnen. 





— — — —— — 


Viertes Capitel. 
Kugel: und Schrotgießerei. 





I. Rugelguß. 


Eine große Menge von Blei wird zur Anferti: 
gung von Kugeln für Flinten und Piftolen und zu 
Schroten verbrauht. Man hat drei verfehiedene Me— 
tboden, um Bleifugeln zu erzeugen, dag Wollen, 
das Gießen und dag Granuliren. 

Die erfte gebört hier —* nicht her, doch 
wollen wir ihrer kürzlich E | Menn 
man Blei zu vieredigen € auch zu Draht 
auafzegft oder zieht und jend eine Art 
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würfelförmige oder gleichfeitig cylindrifhe Stüde er— 
zeugt, fo kaun man daraus leicht Kugeln oder Schrot 
machen. Man lege nämlich einige diefer Stüden 
zwiſchen zwei platte Steine, deren unterer, der La— 
gerftein, feſtliegt, und führe nun den obern Stein, 
den Läufer, in epicyeloidiichen Linien auf dem uns 
tern herum, ſo, wird man bald kugelförmige Körper 
erhalten; — wuͤrde man den obern Stein in gerader 
Linie hin- und herbewegen, ſo würde man lauter 
kleine Cylinder ſtatt der Kugeln erhalten. Eiſerne 
Platten oder polirte Steine geben den Kugeln ein 
reineres und beſſeres Anſehen. — 

Ein anderes Verfahren, um Bleiſtückchen zu 
rundiren, welches hier und da wohl eine zweckmaͤßige 
Anwendung finden dürfte, iſt folgendes, welches ein 
Paar Hüttenſchmiede in England angewandt haben, 
um ſich auf eine wohlfeile Art Schrot zu erzeugen. 
Sie ſchnitten das Blei in kleine, eckige Stückchen und 
thaten dieſe in ein eiſernes Käſtchen, welches ſie 
auf dem Kopfe des großen Schwanzhammers ihrer 
Schmiede befeftigten, welcher, durch feine Bewegung, 
dann den Kaften heftig auf: und niederfchüttelnd und 
fo die Körner in verfchiedenen Richtungen gegeneinan: 
der ftoßend, den leßtern bald eine fugelfürmige Ges 
ftalt gab. 

Bei Weitem vollfommnere Kugeln für Piftolen, 
Slinten und gezogene Gewehre erhält man dur das 
Gießen in Formen. Die gewöhnlichen Kugel⸗ 
modelle find nur für den Guß einer Kugel auf eins 
mal eingerichtet und haben viel Achnlichkeit mit einer 
Zange. Selten haben diefe Modelle einen fo langen 
Kopf, daß derfelbe, ftatt einer, zwei Höhlungen ent= 
hält, Findet diefe Einrichtung jedoch Statt, fo hat 
5 entweder den Zwed, mit einem gemeinfcpaftlichen 





uffe zwei Kugeln zu gießen, oder es ift die eine 
dorm ein Klein Wenig größer, um darin, wenn ber 
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Lauf des zugehörigen Gewehres etwas ausgeſchoſſen 
iſt, die paſſenden Kugeln gießen zu können. Zum 
Einführen des Metalls in die Form dient ein trich— 
terförmiger Einguß. Das in denſelben gegoſſene 
Metall erſtarrt, und fo erſcheint nach dem Heraus: 
nehmen das Gußſtück als eine Kugel mit einem 
daran befindlichen coniſchen Gießzapfen. Um den— 
ſelben zu entfernen, bedient man ſich einer Kneip— 
jange, deren ſcharfe Ränder bei einiger Gewalt die 
dünne Bleimaſſe leicht durchfchneiden. 
| Un jedoch die leßtermähnte Arbeit, wo nicht 
ganz zu befeitigen, fo doch bequemer zu maden, hat 
man mehrfache Vorrichtungen erdacht, welche mehr 
oder minder glüdlich zum Zwede führen. Eine folcye 
Borrichtung zeigt die Fig. 478 dargeftellte Kugelform, 
wo man bei b und c die beiden Blätter der Griffe 
fchräg und hohl abgefafet und in Schneiden verwans 
beit fiebt. Zwiſchen diefe wird der Kugelhals von 
unten eingeführt und hierauf die Zange gefchloffen, 
wodurch dann der Hals abgefniffen wird. Andere 
Kugelformen haben diefe Schneiden oben am Kopfe, 
was auf eind herausfümmt. Ä 
Eine andere Einrichtung ift die, melde wir 
ſpäter befchreiben werden, wenn wir von dem Guffe 
mehrer Kugeln in einer Form fprechen, und die ſich 
eben fo gut für eine einfache Kugelform anwenden läßt. 
Bequemer, aber auch zufammengefeßter, ift die 
Fig. 479— 484 Dargeftellte Kugelform von franzö- 
fifcher Erfindung. Die eigentliche Kugelform kömmt, 
wie dies aus den Zeichnungen der einzelnen Theile 
hervorgeht, ganz mit den gewöhnlichen Inftrumenten 
der Art überein und nur die Vorrichtung zum Abs 
fneifen ift eine andere. Auf der Seite des Eingufs 
ſes nämlich befindet fi) eine aus zwei ungleichen 
Theilen a und b, welche durch das Niet g verduns 
den ſind, beftehende ftählerne Platte; welche in ihrer 
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Mitte den trichterförmigen Einguß enthält, während 
‚in der eigentlichen KHugelform nichts weiter, als ges 
nau der fphärifche Theil der Kugel befindlich ift, Zwei 
Schrauben e und f befeftigen diefe Platte auf der 
Kugelform und "bilden zugleih Die Drebpuncte für 
die einzelnen Theile derfelben. Fig. 480 zeigt die 
Kugelform nad) Abnahme der Plattentheile; Fig. 481 
zeigt leßtere befonders. Nach dem Gufle wird bie 
Form geöffnet, und dadurch nehmen die Plattentheile 
die Stellung Fig. 482 an, wodurd) nothwenbig der 
—— abgekniffen werden muß. 

Durch das Abkneifen erhält nun allerdings die 
Kugel an der Stelle des Gießzapfens eine Abplats 
tung; doc) ift diefe nicht von nachtheiligen Folgen, 
da fie nur fehr gering if. Um jedoch auch dieſem 
Mebelftande abzuhelfen, bat der Engländer Bafer 
eine Kugelform conftruirt, bei welcher der Gießzapfen 
fo abgefchnitten wird, daß die Schnittfläche concen= 
triſch mit der Fläche der Kugel fällt. Fig. 478 zeigt 
auch diefe Einrichtung. Die Form hat einen fehr 
tiefen Einguß, wodurdh man dad Poröswerden der 
Kugel verhüten will. Die Vorrichtung zum Abfneis 
pen der Kugel befteht aus zwei Mefjern a, a, deren 
auf jedem Arme der Kugelform eins fißt. Der Kopf 
der Schraube b, welche beide Arme der Kugelform 
verbindet und um den fich Ddiefelben drehen, trägt 
eine Bertiefung in Form eines Kugelabfchnittes; er 
ift fo geftellt, daß, wenn die Kugel in diefer Bers 
tiefung liegt, die beiden Meſſer a,a gerade an den 
Anfange des Gußzapfend treffen. Da der Mittelpunct 
der Kugel und der der Schraube in ein und derfel- 
ben verticalen Ebene liegen, in welcher zugleich der 
Drehungspunet der Mefier liegt, fo muß auch die 
Schnittflähe der Meffer einen Weg nehmen, der in 
der Oberfläche der Kugel liegt, Diefelbe alfo volle 
- fommen fphärifch werden. Fig. 483 zeigt beide Arme 
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der Kugelform einzeln nebeneinander geftellt. Fig. ABA 
die Einrichtung der Meſſer; Fig. 485 die Kugelform 
theilweiß, von der Seite gefehen. Der Anfag k; 
Fig. 478 dient zum Einfchrauben der Kugelform in 
einen Schraubftod. Hier ift a eind der Meffer, b 
der Kopf der Schraube mit dem vertieften Lager für 
die Kugel, und die pnnetirte Linie zeigt die Lage der 
Kugel in dem Augenblide, wo das Inſtrument arbeitet. 

Wir theilen bier noch die Beichreibung von zwei 
— zu demſelben Zwecke erfundenen Inſtrumen— 
ten mit. — 

Das erſte dieſer Inſtrumente iſt Fig. 483 — 488 
in ſeinen einzelnen Theilen dargeſtellt. 
Das metallene Geſtell, im Aufriſſe Fig. 483 
und im Grundriſſe Fig. 484 mit A bezeichnet, wird 
am Werktiſche bei xx mit ſtarken Schrauben befeſtigt. 
Alle Kanten desſelben, ſowie auch der kleinen Be— 
ſtandtheile, ſind abgeſtumpft, damit die herabfallen— 
den Kugeln nicht beſchädigt werden. Von den ſenk— 
recht ſtehenden, die Schneiden enthaltenden Theilen, 
zwiſchen welche, wenn fie geöffnet find, der Kugel: 
hals wagerecht eingelegt wird, ift der mit a begeich- 
nete um feine Achfe beweglich, b hingegen ganz feft. 
Die untere Fläche des legtern ift daher, wie man an 
der Punctirung in Fig. 483 fieht, etwas in Die 
Dberfläche des Geftells eingelaſſen; feine Achfe endet 
fih in die Schraube e, welche mit der Schrauben: 
mutter c verwahrt iſt. Zwiſchen den Theilen des 
Geſtelles A,B ift auf die Achſe ein dies Rohr d 
geſteckt, welches verhindert, daß A und B bei dem 
nothwendigen ftarfen Anziehen von c gebogen werden. 
In Fig. 486 D fieht man das feftftehende Schneide: 
eiſen abgefondert, um auch den Ausfchnitt f deutlich 
zu machen, welcher erlaubt, daß der größere cylindri= 
che Unfah n des beweglichen Schneideeifeng a, Fig. 
483, und Fig. 485 E,F ſich ungehindert drehen 
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fann. Mit n-rubt a auf der Oberfläche des Geſtells. 
In Big. 485 ift m der dünnere Abfag, mit welchem 
Die bewegliche Schneide durch ein genau paffendes 
Loch des Geftelles geht; I aber ift achtedig und dies 
zur Anbringung des Hebeld k, Fig. 483, 484 und 

88, an welchem i den flarfen Ring mit der acht: 
edigen Deffnung bezeichnet. Der dünnfte Theil der 
Achſe g, Fig. 485, geht durch ein Zapfenloch in B, 
dig. 483, woſelbſt h eine mit einem Vorſieckſtifte 
verwahrte Platte if, welche nebft der untern Fläche 
von n das Berfchieben des Theils a auf oder ab 
verhindert und deffen genauen Gang erleichtert. Da 
jedoch die eigentlichen Schneiden ziemlich hoch ftehen 
und insbefondere a der Gefahr ausgefegt wäre, durch 
ben nicht unbedeutenden Widerftand bei’m Abfchneiden 
Des Kugelhalfes hinausgedrüdt zu werden, fo ift noch 





eine eigene Vorrichtung angebracht, welche zugleich den. 


Bortheil hat, die Bewegung von a, wenn fich dag 
Loch in A angerieben haben follte, wieder genau zu 
machen. Es ift u, Fig. 483, ein eifernes Klögchen, 
mit zwei Schrauben (wovon man eine in Fig. 483, 
die Köpfe beider aber in Fig. 484 punctirt fieht) am 
Geſtelle A befeftigt; Fig. 484 w ft ein in einem 
Ausſchnitte dieſes Klötzchens liegendes meffingenes 
Lager, welches durch die Stellſchrauben v,v an den 
Rüden des Theils a angepreßt werden kann. Die 
Stahlplatte s, Fig. 483, deckt das gedachte Lager 
und ift wieder auf u feftgejchraubt. Der Kreis p, 
Gig. 483, bezeichnet die nach einem Kugelabfchnitte 
geformte Ausſenkung, in melde die Kugel hineinges 
halten wird, wenn die Schneiden geöffnet find. Zum 
befjeen Anlegen der Kugel ift die größere Hälfte der 


Ausſenkung im feftftehenden Theile b, die Fleinere. 


aber in.a. Um das Werkzeug zu öffnen, wird k in 
der Richtung des Pfeils, Fig. 484, wodurch 


Schauplatz 103. Bd. 2, Auſl. 
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auch a um feine Achfe fich dreht, fo daß beir, Fig. 
487, der Kugelhal8 eingelegt und, wenn man den 
Hebel in feine erfte Lage zurüdbringt, rund abges 
fehnitten werden kann. Die Befchaffenheit der Schnei- 
den erfordert einige Erläuterungen. - Bon dem Ey: 
linder n des Theils a ift oben, wo die Ausfenfung 
p ſich befinder, nur noch ein Viertel übrig, deſſen 
vordere Fläche die Kleinere Hälfte der Verſenkung 
enthält, die Seitenfläche aber, wenn die Schneiden 
geichloffen find, an der innern ſchmalen Kante von 
b (Fig. 486 C bei b) anliegt. Die fenfrechte Linie, 
in welcher beide genannte Flächen von a unter rech— 
tem Winkel fich vereinigen, ift zugleich die Drehungs: 
achfe des beweglichen Theils a. Ohne weitere Bor: 
fehrung würde daher oberhalb p, Fig. 483, bei’m 
Drehen des Hebels k Feine Deffnung zum Einlegen 
der Kugel entftehen. Auf eine fehr finnreiche Art 
aber ift hier dadurch abgeholfen, daß die Ausfenfung 
p nicht auf einer fenfrechten Fläche fich befindet, ſon— 
dern dieſe Fläche, ſowohl bei'm Stüde a, als bei b, 
fchräg nach rückwärts geneigt if. Man fieht dies 
deutlich in Fig. 485 F und 486 C, den Anfichten 
der Theile a und b von jeder Seite, wo fie fid, 
wenn der Hebel in Ruhe ift, berühren und auf ein: 
ander paflen, und im Grundriffe Fig. 484, wo die 
Ausfenfung über p als ein langgezogenes Oval er: 
fcheint, aber gar nicht fichtbar fein fünnte, wenn fie 
ſich auf einer verticalen Fläche befände. Die Fig. 
A487 zeigt, daß durch jene Abfchrägung an der ober= 
ſten Kante beider Schneideeifen hinlängli Raum 
zum Einlegen der Kugel entftebt. Zur Hervorbrin: 
gung der Schneiden ift a und b von rüfwärts bis 
zur Zheilungslinie der Ausfenfung rund zugefeilt, wie 
‚man aus Fig. 485 F, Fig. 486 C, verglichen mit 
Gig. 484 und 488, entlehnen, und wie es aus der 
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Befchreibung des folgenden Inſtrumentes noch deut— 
licher ſich ergeben wird. 

Das in Fig. 489, 490 und 491 dargeſtellte 
Inſtrument mit feinen einzeln in Fig. 492 bis 494 
abgebildeten Beftandtheilen hat diefelbe Wirfung, wie 
da8 vorige Werkzeug vor diefem den Vorzug einer 
einfacheren Einrichtung und eined bequemeren Ge— 
brauches, aßein den Nachtheil einer etwas gerin- 

ern Seftigfeit und Dauer. Der Hauptarm dieſes 
5 endet ſich in eine ſtarke Holzſchraube z, 
Gig. 489, 490 und A491, mittelft welcher es an einer 
Pfoſte in der zur Arbeit ſchicklichen Höhe einge: 
fchraubt wird, bie die Platte uy auf der Holzflädhe 
aufliegt. Das Einſchrauben geſchieht mit Beihülfe 
eines durch das Loch bei a, Fig. 489, geſteckten ei— 
fernen Hebels. Das Loch bei y iſt ur Anbringung 
einer Kleinern Holzichraube vorhanden. Im Aufriſſe, 
Dig. 489, und im Grundriffe, Fig. A90, bezeichnet 
d die feftftehende, e die bewegliche Schneide und f 
den Hebel, welcher, in der Richtung des Pfeils von 
Fig. 489 bewegt, die Schneide e von der andern 
mit d bezeichneten entfernt und geftattet, daß Die 
Kugel fenfrecht, den Hals abwärts gefehrt, zwifchen 
die Schneiden auf die in Fig. 490 fichtbare Kugel: 
pertiefung p gebracht werden kann. Die erwähnte 
Vertiefung befindet ſich hier auf einer horizontalen 
Fläche, allein fie muß daher tiefer liegen, als die 
Umdrehungsachfe. der beweglichen Schneide, und kann 
deßhalb nur leicht fein, weil auch hier der Mittel— 
punct der Bogenbewegung mit jenem der Kugel und 
der Ausſenkung zuſammentreffen muß. Fig. 493 A 
ſtellt den Eylinder c, an welchem der Arm a ſich be: 
findet, fammt dem feften Schneideeifen d im Auftiffe, 
B aber denfelben im Grundriffe vor. Das runde 
Loch durch die Mitte ift beftimmt, die Achfe m des 
beweglichen Theils Fig. 492 B —— An 
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den vieredfigen Anfab x wird der Hebel b, Fig. 489, 
A90 (oder Fig. 491 A von der innern, © von der äu- 
Bern Seite, B von oben gefehen) geſteckt und mit 
der in Fig. 490 und A91 bemerfbaren Schrauben: 
mutter r befeftigt. Die Platte, welche von der ge 
dachten Achfe getragen wird. (n, Fig. 489, 490, 492 
A, B) und mit ihr und der beweglichen Schneide e 
ein Ganzes macht, ift zum Theil abgefeilt, damit fie 
ſich bis zum feften Schneideeifen hinüberbewegen könne. 
Fig. 491 ſtellt die untere Seite des Inſtrumentes 
dar, wo man die zur Bildung der Schneiden nöthis 
gen Abfchrägungen der Theile d, e bemerft. Weder 
bei diefem, noch bei'm vorigen Inſtrumente ift eine 
Stellung nöthig, welche bei'm Zufchließen desfelben 
die Schneiden hart auf einander zu treffen verhin: 
derte; denn dies. ift nie zu beforgen, weil feine Bes 

wegung des Hebeld mehr möglich ift, wenn die in 
nern Flächen der Theile, in welchen ſich die Kugel: 
vertiefung befindet, einander berühren. 

In den Laboratorien für Zeughäufer und der: 
gleichen Anftalten bat man, um Zeit zu fparen, Ku: 
gelformen eingeführt, in welchen man 12—15 Kugeln 
— eine Treffe — auf einmal gießt. Eine folche 
Kugelform zeigt Fig. 495. Sie befteht aus zwei 
Theilen A und B, deren Länge fih nad der Größe 
und Menge der zu gießenden Kugeln richtet und für 
15 Musfetenfugeln etwa 12 bis 13 Zoll beträgt. 
Diefe beiden Theile find an’ dem einen Ende durch 
ein fogenanntes @irfelgewinde oder auch nur durch 
ein gewöhnliches Gewinde mit einander verbunden. 
Auf den einander berührenden Seiten find nun in 
jedem Theile eine gleiche Anzahl halbfugelförmiger, 
zu zweien genau aufeinander pafjender Bertiefungen 
ausgebohrt, deren ebene Flächen genau mit der obern 
Kante der Seitenblätter zufammenfallen, fo daß, wenn 

* die Form geſchloſſen iſt, in derſelben eine beſtimmte 
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Anzahl vollkommen Fugelfürmiger Aushöhlungen be: 
findlich ift, welche die obere Fläche der Form eigent= 
lich nur gerade berühren. Iſt nun die Form zum 
Guſſe geſchloſſen, fo wird die Stahlplatte c, welde 
fi) um einen Dorn drehen und in den Hafen bei 
D einlegen läßt, über jene Deffnungen gedreht. Dies 
felbe ift über jeder Kugelhöhlung durckbohrt und bil: 
det fo die Eingüffe für alle einzelnen Kugeln. So: 
bald man nun gefchmolgenes Blei in dieſe Eingüffe 
gießt, fo fült dasfelbe die eben erwähnten Höhlun— 
gen aus und bildet auf diefe Art Kugeln. Die Platte 
ec wird durch einen Schlag oder Stoß zur Seite ges 
fchoben, ehe noch die Kugeln erfaltet find, und fo 
ale Eingüffe mit einem Male entfernt, wozu man 
außerdem eine Zange oder Scheere gebraucht haben 
würde. | 
- Eine andere Art Kugelform ift die von Lens 
feigne in Paris erfundene. Sie ift von Schmie- 
deeifen und wiegt 15 Pfund. Man fann in ihr, da 
fie zweifeitig ift, 20 Kugeln auf einmal, zu jeder 
Seite 10, gießen und braucht dazu mit Einfchluß 
des Abfneifens eine Minute. Das Entfernen des 
Gießzapfens gefchieht mit einem einzigen Schlage, 
welchen man gegen die Gußrinne thut, wodurd der 
größte Theil des Gießzapfens ſphäriſch abgefchnitten 
und nur ein kleiner Theil ausgeriffen wird. Die 
Bußrinne ift nämlich mit allen Anfägen in einer 
Schiene angebracht, welche aber nicht, wie fonft, 
geradlinig zur Seite gefihoben wird, fondern fich in 
einer Ruth Ereisförmig um die Form dreht. 


Der öfterreihifche Obriſt Bianchini Hat ein 
ähnliches Inftrument erfunden, in welchem man eben: 
falls zu gleicher Zeit, oder vielmehr auf einen Guß, 
mehre Kugeln zu gießen im Stande ift und welches 
einen hohen Grad von! Vollfommenheit darbietet, 
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Wir haben dasſelbe in Fig. 496 und 497 dargeflellt 
und laffen deffen Befchreibung bier folgen: | 
A ift ein offener Rahmen von Metall, in wels 
chem fich die beiden Hälften des Models ab, Fig. 
497, befinden. Die eine, a, ift an die hintere Wand 
des. Rahmens feftgefchraubt,, Die zweite, b, dadurch 
beweglich, daß fie an beiden fchmalen Kanten Anfäge 
hat, welche in die an den innern Furzen Seiten des 
Rahmens befindlichen Nuthen paflen. Die Schraube 
C endigt fi) in eine punctirt angedeutete Scheibe, 
welche wieder in einer Ausfenfung auf der innern 
Fläche des an b feftgefchraubten Stüds cc ihren 
Pag findet. C kann fidy daher fowohl in der im 
PVordertheile des Rahmens A eingefchnittenen Mutter 
vor- und rückwärts bewegen, als ince rund drehen, 
führt folglihd auch das Stüd cc und öffnet und 
fchließt den Model. Damit diefed ohne Zeitverluft 
gefchehe, fo ift anzurathen, der Schraube C recht 
grobe, ftarf fteigende Gewinde zu geben und fie, wie 
in Sig. 497, mit wenigftens dreifachen Gängen zu 
verfehen, wo dann eine ganze Umdrehung der Kurbel 
D überflüffig binreichen wird, den Model fo weit zu 
öffnen, daß die gegoffenen Kugeln, durch den Stoß 
mit einem kleinen Holzftüde losgemadt, herausfallen 
fönnen. Berner ift e8 gut, wenn bei gefchloffenem 
Model die Kurbel D wie in beiden Figuren nad) 
unten ſteht; dann fann b, Fig. 497, nicht zurückwei— 
chen, weil das Gewicht der Kurbel erft gehoben wer: 
den müßte. Die Theile ab des Models find von 
Eifen und haben mit dem Rahmen gleiche Höhe. 
Den gemeinfchaftlichen Einguß, von welchem Löcher 
abwärts in die Kugelhöhlungen gehen, bemerft man 
in Big. 497. Die Anzahl der Kugelhöhlungen kann 
verfchieden fein nach der Länge, welche man ab ges 
ben will, die aber nie zu groß fein darf, weil fonft 
b zu ſchwer durch die Schraube C zu führen ift, aud 


u: 
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wohl, wenn Alles bedeutend heiß wird, fich krümmt 
und nicht mehr vollfommen an a anfchließt. 
Beim Gebrauche werden mehre ſolche Model 
auf einer Pfoſtenbank RR, Fig. 496, 497, nebens 
einander angebradt. Für jeden Model befinden fich 
auf der Banf zwei eiferne Leiften F,G, von denen 
F ohne den eingefchobenen Model fo wie H fi dar— 
ſtellen würde, und wo m jene offene Nuth ift, in 
welche der untere Theil des langen, am Rahmen feft- 
geſchraubten Winfelftüds n eingefchoben werden fann. 
Wenn der Rahmen aus feiner Lage in Fig. 497 noch 
fo weit unter die Leiſten hineingefchoben wird, als 
es möglich ift, fo fommt feine vordere Kante genau 
über jene der Banf, weil dann die innern Winfel 
Der Anfäbe g,g an den vordern fchmalen, abgeſetzten 
Flächen von F und G anftehen. Die Schrauben 
d, e, mit dem Fig. 498 abgebildeten Schlüffel an- 
gezogen, drüden auf die horizontale Fläche von nn 
und ftellen den Rahmen unbeweglich feft. Durch zwei 
Schrauben h, i, deren verfenfte Köpfe man in Fig. 
497 bemerkt, ift jede der Xeiften mit der Banf vers _ 
bunden. Die Rahmen mit den Modeln find darum 
beweglich gemacht, damit man fie, wenn fie fehr heiß 
werden follten, ſchnell losmachen und in. Waffer tau— 
chen könne, eine Verrichtung, welche aber nur felten 
nöthig fein wird, weil durch die Mafle des metalle- 
nen Rahmens die Hite aus dem eifernen Model 
abgeleitet und vertheilt wird. Bei jedem Rahmen ift 
unter a,b, Fig. 497, in der Banf eine Deffnung, 
wie p, angebracht, durch welde der au8 dem Mos 
del geftoßene Guß in ein untergefehtes Behältniß 
falleh kann. 
Ein Zufall, der fich fehr leicht ereignet, ift der, 
daß, da das Blei an den Wänden der Form und 
dem ©ießzapfen zuerft erflarrt und im Innern noch 
flüffig bleibt, die erfaltete Kugel in ihrem Innern 
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eirfe Heine Höhlung behält. Dadurch wird fie num 
zu leicht und überdem fallt auch ihr Schwerpunct aus 
dem Mittelpuncte der Kugel, wodurch Seitenabweis 
chungen entftehen. Um diefem Fehler abzuhelfen, Hat 
man die Kugeln zwifchen ftählernen Geſenken nad 
dem Guſſe gepreßt und den dabei, indem bie bei 
Anfertigung des Prägwerfs zwar allerdings fehr ge- 
nau aufeinander paſſenden Geſenke fich bald gegen: 
feitig abnugen, unfehlbar entftehenden größern oder 
geringern Srath behutfam abgenommen. Dadurdy ift 
jenem Uebel zwar vorgebeugt, doch ebenfalls zugleich 
ein Zuwachs an Arbeit und Koften entftanden, weß- 
weden dieſe ohnehin: nicht ſehr bedeutende Werbeffe: 
rung wenig oder gar nicht angewandt wird. 

Srüher war man der Meinung, daB eine genau 
fphärifche Geftalt der Kugel ein unumgängliches Er- 
forderniß ihrer Güte ſei; jedoch iſt dargethan, daß 
die fphärifche Form keineswegs die beſte, fondern daß 
ihr eine Form, wie bei aa, Big. 495, bei Weiten 
vorzuziehen wäre, indem fie vielmehr ale jene von 
vollfommen fphärifcher Geftalt geeignet fei, die Luft 
in gerader Linie zu durchfchneiden, während leßtere 
fhon in dem Augenblide, wo fie das Rohr verlaf- 
fen, eine votirende Bewegung annehme, wodurch fte 
eine Seitenabweichung erleide, die von der größern 
oder geringern Reibung abhänge, welche die Kugel 
an der rechten, linfen, obern oder untern Seite des 
Rohres erleive. Boswell erweiſ't nun durch theos 
retifche und practifche Auseinanderfegungen, daß bie 
Art, die Gefchoffe zu formen, wie wir fie unten aa 
zeigen, die befte ſei, und belehrt ung durch fein eig— 
nes Beiſpiel, wie er fonft mit gewöhnlichen Kugeln 
auf 21 Schritte mit der Piftole unter zehnmal nur 
einmal ein Ziel von 6 Zoll Quadrat getroffen habe, 
während er jegt mit feinen neuen Kugeln mit dem: 


.. 


Ba | 
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felben Piftol und aus berjelben Entfernung dasſelbe 
Ziel nnter zwölfmal ſiebenmal zu treffen pflege. 


u. Schhrotgießerei. 


Die Eleinern Arten von Kugeln — die Schro— 
ten — werden jetzt auf eine höchſt vollfommene 
Meife durch die Granulation erhalten, indem man 
- gefchmolzenes Blei von beträchtlichen Höhen herab: 
fallen läßt, wodurch fich Eugelrunde Tropfen von ver: 
Ichiedener Größe bilden, welche während des Herab— 
fallen erftarren, dann in ein untergefeßted Gefäß 
mit Waffer fallen und dort vollftändig abgekühlt 
werden. Die Eigenfchaft, zu granuliren, wird dem 
reinen Blei durch einen Zufag von Arfenif mitges 
theilt, und es reicht ſchon ein Tauſendtheil des Dlei- 
gewichte an Arfenik bin, um eine Granulation zu 
bewirken. Nah Sautie erfordern 1000 Kilogramm 
weiches Blei 2,5 Kilogramm Schwefelarfenif, enthält 
das Blei aber 3 Proc. Spießglanz, fo muß man 
5 Kilogr. Arfenif anwenden. 

Früher und noch jegt an vielen Orten, wo bie 
zur Verfertigung des SchrotS nad der englifchen 
Meife nöthigen Schrottbürme, oder an deren Gtelle 
Schaͤchte oder trodne, tiefe Brunnen fehlen, bediente 
man fich zum Guſſe der Schrote folgenden Berfah: 
rend: Ueber dem Feuer eines MWindofens wird das - 
Arfenikblei zum Fluß gebracht und dann in ein am 
Rande herum mit calibermäßigen Löchern und mit 
zu. etwa zwei Finger hoch gefülltes Sieb die 

Schrotform gegoffen. Man muß jedoch nicht unbe— 
achtet laffen, daß allemal die Löcher des Siebes klei— 
ner fein müffen, als die zu erzeugende Schrotnums 
mer, Das Sieb ſteht über einem theilweis mit kal⸗ 
tem Waffer gefüllten Bottiche, in welchen während des 
Guſſes die Bleitropfen falen und, indem fie erftarren, 
Schrotkörner bilden, welche nachher fortirt werden. 





698 


Bei dieſer Art der Schrotverfertigung befteht ein 
nroßer Theil der Kunft darin, das Blei immer in 
ber gehörigen Temperatur zu erhalten und nur dann 
erft neues Blei nachzufüllen, wenn das eingegoflene 
nicht mehr gehörig durchläuft und etwa erftarren will. 

Die fo erzeugten Schrotförner find jedoch durch— 
aus nicht vollfommen, fondern weichen häufig fo 
ftarf von der Kugelform ab, daß fie ganz birnförmig 
ericheinen, ja fogar mit Heinen Schwänzen- verfehen 
und unrund find, und dies um fo mehr, je größer 
‚ die zu erzeugenden Schrote find. Oft haben dieſe 
Schrote auch kleine Grübchen, oder auch Höhlungen 
im Innern, wodurch der Schwerpunct der einzelnen 
Körner aus der Mitte fällt und dieſelben nicht allein 
- bedeutend bei'm Schießen von der geraden Linie abs 
weichen, fondern auch übermäßig freuen. Die Urfache 
Diefer fehlerhaften Befchaffenheit liegt im der zu ras 
ſchen Abkühlung der Schrotförner bei'm Guffe, wo— 
Durch die Oberfläche zu ſchnell erftarrt, ehe fich der 
Tropfen gehörig zufammenzieben fonnte, wodurd e8 
dann nothwendig im Innern an Blei fehlen und das 
Korn Höhlungen erhalten muß. Diefem Uebelftande 
wird aber vollftändig durch die fpäterhin zu befchrei= 
bende Gießmethode auf Schrotthürmen vorgebeugt. 

Bei dem fogenannten Patentfchrot nad) engs 
tifcher Art werden diefe Fehler fowohl durch einen 
größern Arfenifzuiag, als auch dadurch vermieden, 
daß man die Bleitropfen langfamer durch freien Hall 
von einer bedeutenden Höhe in der Luft erflarren 
läßt, ehe fie in’s Waſſer gelangen. Bei'm Zuſatze 
des Arfenifs verfährtt man am NRegelmäßigften auf 
folgende Art: Man fchmelzt in einem eifernen Keſſel 
20 Eentner Blei, feßt demfelben 40 Pfund weißen 
oder gelben Arſenik (Auripigment) zu, bededt den 
Keffel, um die Verflüchtigung des Arfenifs zu ver: 
meiden, mit einem gut paffenden Dedel, der mit 
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Thon ausgefittet wird, und erhäft Alles durch drei 
Stunden bei ſchwacher Rothglühhige im Fluffe. Die 
Miſchung wird dann abgefhäumt, in Sand gegofien 
und zum Gebrauche aufbewahrt. Man bereitet vor 
Derjelben eine größere Menge im Borrath. Zur 
Schrotbereitung felbft ſchmelzt man wieder 20 Eir. 
Diei und feßt demfelben die gleiche Menge jenes 
arjenifhaltigen Bleies zu. Die Legirung iſt gelun- 
gen, wenn man an einem aus einer Höhe von etwa 
2 Fuß in Wafler fallenden Tropfen jene Rundung 
findet, die derfelbe der gemachten Erfahrung zufolge 
haben muß. Sin entgegengefegten Falle muß noch 
mehr Arfenikblei zugefegt und die Probe wiederholt 
werden, | 

Um aus diefem Blei Schrot zu gießen, erbaut 
man eigene Schrotthürme, auf deren Höhe fich 
Die gewöhnliche Schrotpfanne befindet, aus welcher 
die Tropfen erft nach einem langen Wege durch die 
Luft, folglich fchon ganz erftarrt und in der ur: 
fprünglichen richtigen Kugelgeftalt in das Waffer ge: 
langen. Daß die Fallhöhe defto größer fein müſſe, 
je größere Schrotkörner man machen will, verſteht 
ſich von ſelbſt, weil ſich dann das Blei, um durch 
Abkühlung feſt zu werden, laͤngere Zeit in der Luft 
aufhalten muß. Für ganz feines Schrot ift eine 
Höhe von 10 Fuß hinreichend, wohingegen für die 
geößern Körner ein Fall von 100150 Fuß erfor: 
derlich iſt. Zu Villach in Kärnthen befindet fich ein 
Schrotthurm von 240 Fuß Höhe. Bei diefem Per: 
fahren, wo man auch, um an den Erbauungsfoften 
bed Thurmes zu fparen, denfelben niedriger. machen 
und einen etwa vorhandenen trodnen Brunnen zu 
Hülfe nehmen Fann, darf das Gießen auch weit 
Ihneller gefchehen, indem die große Sorgfalt, das 
Blei ftets in derfelben Hitze zu erhalten, bier nicht 
ſo nothwendig iſt. Auch kann in der Waſſerku 
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da die Pfanne nicht im Wege ift, ein Tuch ange 
bracht werden, mittelft welchem das Schrot ſich her« 
ausheben läßt, während das Waſſer durch dasſelbe 
abläuft. Das Patentfchrot, richtig bereitet, läßt nichts 
zu wünſchen übrig, indem die Körner dicht, vollfom- 
men rund und nach dem Sortiren einander ganz ähns 
(ich find. 

Die Mifhung des Metalls beträgt AO Pfund 
Arfenit auf 1 Tonne (20 Etr.) Blei, bereitet, wie 
ihon oben erwähnt, und dann in Gänze oder Mul: 
den gegofien, Mittelft paſſender Seile oder Ketten 
— von denen wir einen Theil in Fig. 498 mit aa 
bezeichnet haben — werden 10 Mulden Blei, jede 
etwa 14 Ctr. fchwer, durch eine Fallthür aus dem 
untern Gefchofie des Thurms in die ganz oben be= 
findlihe Schmelzwerfftätte aufgenommen und hier nad 
und nad mit einem Gußftüde von Arfenifblei zufam: 
men in den Keſſel b getan, der durch ein gemwöhn: 
liches Feuer bei c geheigt wird und mit einem fleis 
nernen Feuerungsraume verfehen if. Der Raud 
wird Durch einen eifernen Schornftein aus der Kup: 
pel des Thurmes abgeleitet. 

Wenn das Metall gefchmolzen ift und die Blei— 
afche fich zu bilden beginnt, nimmt man mit ber 
Kelle etwas Blei heraus und läßt einige Tropfen 
in's Waſſer fallen. Erbält man bier runde Schrote, 
fo hat man das rechte Verhältniß von Blei und Ars 
fenif getroffen; bilden fi aber noch Feine Kugeln, 
fo muß man mehr Arfenifblei zufegen. Sind die 
Schrote, die man erhält, linfenförmig, fo hat man 
zu viel Arfenik, find fie aber platt auf einer Seite, 
oder mit einer Eleinen Vertiefung verfehen, fo fehlt 
es an Arfenif. Erhält man nun nach etlichen Ver— 
fuchen runde Kugeln, fo thut der Arbeiter einen Theil 
der Bleiaſche oder der geförnten Maffe in eine Art 
4 von Sieb, d, welches, mit dem Keffel verbunden, vier= 
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eig und mit einem etwa 4 Zoll dien Boben ver: 
feben ift, welder nad) Maßgabe der Größe der zu 
bildenden Schrote mit vielen runden, glattrandigen 
Löchern ducchbohrt ift, welche jedoch immer bedeutend 
fleiner fein müflen, als die zu erzeugende Schrot— 
nummer. Die Bleiafche hält den zu fhnellen Durch— 
fluß des nachher einzufüllenden geichmolgenen Bleies 
auf und zwingt es, tropfenweis durchzufallen und 
die Erfahrung muß lehren, wie viel oder wie wenig 
Dleiafche man dazu veribenden muß. Bei ehr feiz 
nen Schroten wendet man gar feine Bleiafche an, 
da diefe die ohnehin fehr feinen Löcher fehr bald ver— 
ftopfen müßte. 

Nun fühlt der Arbeiter das gefchmolzene Blei, 
wovon er jedoch nicht zu viel auf einmal nehmen 
darf, aus dem Keffel in jenes Sieb, die Schrotbil- 
dung beginnt und es folgen die Tropfen , welche im 
Gallen durch die ganze Höhe des Ihnrme erkalten, 
fo raſch aufeinander, daß das. Ganze einem Regen 
von gefchmolzenem Silber nicht unähnlich fieht. Die: 
fer metallifche Regen eee fällt endlich in ein weites, _ 
mit Waffer gefülltes Gefäß, welches im Erdgefchofle 
des Thurmes angebracht if. Am Ende des Falles 
haben die Schrote eine fo große Geſchwindigkeit er: 
langt, daß das Waſſer im Bottiche wie beim Kochen 
aufwalt. Aus dem Waſſer werden die Schrote, die 
anfangs noch filberglängend find, aber unter dem Zu: 
tritte der Luft fehr bald orpDiren, mit Beutelfäden - 
herausgeholt. Es fol für die gute Form der Schrot- 
förner von vortheilhaftem Einfluffe fein, wenn man 
das Waffer im Bottiche mit einer 5—6 Zoll hohen 
Deifhicht bedeckt. Wegen der großen fpecifiichen 
Schwere der Schrote fallen diefelben nur, namentlich 
die großen, ganz fenfrecht herab, während die kleinern 
ſich leichter, aber nur fehr wenig, aus. der lothrech: 
ten Richtung des Falles entfernen, und Die Arbeiter 
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gehen im untern Raume des Thurmes umher, ohne 
... nur im Geringften vor Beichädigung beforgt 
zu fein 

Der Thurm felbft ift vierfeitig und hat an jeder 
Seite 4— 5 Genfer, g,g,g. Sn b,h find Thüren, 
von denen, die oberfte in's Freie auf eine Gallerie 
ii führt; k ift der Fuß einer langen Slaggenftange. 
Die Treppe ift durchaus von Gußeifen, aud die 
Frittftufen, welche, um das leiten zu vermeiden, 
gerieft find. In jeder Ede des Thurmes befinden fich 
vieredige Ruhepläge, und die ganze Treppe hat eine 
bedeutende Feltigfeit. Andere Thürme dieſer Art 
find rund. 
Die Schrote werden, fobald fie aus dem Waf: 
fer genommen und getrodnet find, nach ihrer Größe 
r Nummern getheilt, welche in verfchiedenen Fabri: 
fen auch verfchieden find. In deutichen Fabriken hat 
man Nr. O (das gröbfte) bis Nr. 9 (Wogeldunft); 
in England Nr. 1 (das gröbfte Schwanenſchrot) bie 
Nr. 12 (das Fleinfte Dunft), welche in der Größe 
von L— 75 Zoll ſchwanken. 


Die Sieblöcher von Nr. O haben einen 
Durchmeſſer von . 2,216 in. 
Die Sieblöcher von Nr. 1 "haben einen 
Durchmeſſer von . 1,994 ‚, 
Die Sieblödher von Nr. 2 haben einen 
Durchmeſſer von . 1,773 u 
Die Sieblödyer von Nr. 3 haben einen 
Durchmeſſer von . 1,951 ,, 
Die Sieblöcher von Nr. A haben einen 
Durchmeſſer von . 1,330 „, 
Die Sieblöcher von Nr. 5 haben einen 
Durchmeſſer von . 1,108 „ 
Die Sieblöcher von Nr. 6 haben einen 


2 von . oe 0 0. 088 u | 
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Die Sieblöcher von Nr. 7 haben einen 
Durchmefler von . . 0,664 Lin. 

Die Sieblöcher von Nr. 8 haben einen 
Durchmeſſer von . 0,443 

Die Sieblöcher von Nr. 9 haben einen a 
Durchmefler von . a 0,221 u: 

In andern Fabriken hat man noch andere Eins 
theilungen. Dort heißen die gröbften Sorten P, PP, 
00, dann 0 — 10, auch wohl bis 16. Die größten 
Körner haben dann 1 300, die Fleinften „, Zoll 
Durchmeſſer; von erftern gehen 14, vom legtern etwa 
3000 auf 1 Roth. 

Sobald die Schrote aus dem Wafler fommen, 
müffen diefelben getrodnet werden. Died gefchieht 
durch Fünftliche Hitze, indem diefelben auf eine große 
eiferne Platte, welche über einem gelind geheigten 
Dfen liegt, gefchüttet, öfters hin» und herbewegt und 
jobald fie troden geworden find, mit andern nod 
feuchten verwechfelt werden. Sie haben dann eine 
matt filberweiße Farbe, und ein fleiner Theil davon 
bat eine unregelmäßige Form, während die vollfoms 
men runden noch in der Größe etwas varliren. 

Der nächfte damit sorzunehmende Proceß bes 


zwect daher das Sortiren. Zu diefem Zwede fom: 


men die Schrote in die Hände der Sieber. eder 
derjelben bat 3— 4 in einer Reihe ftehende Siebe 
unter feiner Aufficht.  Diefelben find zufammen in 
einem gemeinfchaftlichen Rahmen befeftigt, welcher 
feine Bewegung durch eine Dampfmafchine oder fon 
ftige bewegende Kraft erhält. Diefe Fortpflanzung 
der Bewegung gefchieht durdy eine nahe an der Dede 
des Zimmers angebrachte wägerechte Welle, welche 
an ihrem Ende eine Feine Kurbel hat, durch bie ei— 
nem herabhängenden Lenker eine auf: und abfteigende 
Bewegung mitgetheilt wird. Diefer fenfrechte Lenke 
ift durch einen Winfel, wie Diefelben an N 
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gebräuchlich find, mit einem wagerechten Gegenlenfer 
verbunden, welcher die. horizontale Bewegung des 
Rahmens Hervorbringt. Fig. 499 ftelt dieſe Vor— 
richtung in einfachen Linien dar. a die Welle, welche 
von der Dampfmafchine oder irgend einer andern. 
Kraft umgedreht wird, b die Kurbel, c der fenfrechte 
Hauptlenfet, d der Winfel, e der wagerechte Ge: 
nenlenfer, welcher auf Rollen läuft, an den der 
Rahmen f mit den Sieben befeftigt if. in Theil 
des Schroted fümmt in das erfte Sieb; die Körner, 
welche Elein genug find, fallen durch deffen Löcher; 
der Reſt wird, als zu groß, in das zweite mit Dies 
fem verbundene Sieb übergearbeitet (turning - over), 
welches bloß durch das Deffnen einer in der Schei- 
dewand befindlichen Klappe gefchieht, indem bei der 
beftändigen Bewegung der Siebe dies auf feine ans 
dere Art gefchehen fann. Der Auffeher des Sieb: 
apparates hat alfo nur darauf zu fehen, daß er die 
Siebe immer wieder das eine aus dem andern und 
das erfte aus dem Vorrathe fülle. Die Producte 
aus den beiden erften Sieben fommen in befondere 
Aufbewahrungsorte, das Uebrige wird als ſchlecht 
anerfannt wieder eingefchmolzen, 
' Es fümmt nun noch darauf an, die unrunden, 
unvollkommenen Körner von den guten zu fondern. 
Dies geichieht durch eine ebenfo einfache, ala zweck— 
mäßige Operation. | 

Eine Anzahl vierfeitiger, trapezförmiger, aus 
hartem Holze volfommen glatt gefertigter flacher 
Tröge find an Striden, welde an den beiden Enden 
der längften von den parallelen Seitenlinien befeftigt 
find, an der Dede aufgehängt. Die fürzere der pa- 
rallelen Seitenlinien eines jeden ruht auf einem 
Schrotfaften. Bon diefen Trögen wartet ein Knabe 
je zwei und fchüttet darauf eine kleine Menge von 
Schrotkörnern, indem er zugleich den Trögen felbft 
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eine etwas ſchwankende und rüttelnde Bewegung jur - 
Seite giebt. Dadurch rollen dann die vollfommer 
zunden Körner an das andere Ende des Troges, 
welches überdem ein kleines Wenig niedriger ſieht, 
als das hintere, waͤhrend die weniger guten Körner 
durch die Unregelmaͤßigkeit ihrer Oberfläche gezwun⸗ 
gen werden, jenen Weg in ſchiefen Linien zu machen, 
alſo zu ſpaͤt an's Ziel kommen muͤßten, wenn ſie 
nicht von dem angeſtellten Knaben zuvor ausgeſchie— 
ben würden, ehe fie dahin gelangen fünnen. Die 
für gut. befundenen Körner fommen dam in befon= 
dere Käften. Diefe Operation ift fo genügend, daß 
es ſchwer wird, unter den auf den Markt gebrach⸗ 
ten Schroten einige unvollkommene Körner zu finden, 
und nichtsdeſtoweniger reihen A—5 Knaben bin, die 
Schrote einer Fabrik zu fichten, welche etwa 5 Ton: 
nen täglich fertigt. . 

Zunaͤchſt und zuletzt müffen die Schrote uoch 
polirt werden, ehe fie für den Handel verpadt werz 
den können. Zu diefem Zwede fommen fie in kleine 
gußeiferne Fäffer, welche etwa 3 Tonne halten und 
Durch Waffer oder Dampffraft ſchnell um ihre Achfe 
gedreht werden; auch thut man wohl ein Wenig 
Graphit (6 Theile Graphit auf 100,000 Theile 
Schrot) dazu. Hierdurch werben alle die kleinen Ku: 
geln gegeneinander geftoßen und gerieben und erhal: 
ten dadurch einen ſchwarzen Glanz, der ſich merklich 
von ihrem vorigen filberweißen Anfehen unterfcheidet. 
Merkwürdig ift es, daß die Fäffer endlich durch Die 
Reibung der Schrote in ihrem Innern mäßig ver: 
tiefte Reifen erhalten, fo daß ein Unfundiger glau: 
ben follte, fie wären mit diefen Vertiefungen gegoffen. 

Ueber die neuern Verbefferungen der 
Schrotfabrication haben wir von dem Sranzofen' 
Meillet eine fehr lehrreiche Arbeit in einem 1847 er: 
ſchienenen Werkchen: „Traite complet de la fabri- 

Schauplatz 103. Bd. 2, Xuf, 45 
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cation du plomb de chasse ‚“ erhalten, aus wels 
cher wir das Nachſtehende entlehnen: — 


Von der Ausrüſtung einer Schrotfabrik. 


Die vollſtaͤndige Ausrüſtung einer derartigen 
Fabrik iſt im Allgemeinen wenig koſtſpielig; das haupt: 
ſaͤchlichhte Erforderniß iſt ein einigermaßen hoher 
Thurm, oder noch beſſer ein aufläffiger Gruben— 
ſchacht oder Steinbrud. Die zur Fabrication 
aller Nummern erforderlihe Höhe, refp. Tiefe der: 
felben, beträgt 40 — 50 Meter; Schrot von 5— 6 
Millimeter im Durchmeffer kann nur bei einer Falk; 
höhe von 55 Meter gegoffen werden; bei 60 Meter 
Höhe würde man weniger unrunde und edige Körner 
erhalten. Für die Fleinen Nummern von 1—3 Mil: 
limeter Durchmeffer genügt eine Höhe von 30 Meter, 

Schächte find Thürmen aus. mehren Gründen 





vorzuziehen. Der bebdeutendfte ift der, daß, zu einem 


günftigen Erfolge, man möglichft Luftſtröme vermei: 
den und in einer Atmofphäre arbeiten muß, deren 
Temperatur niedrig genug ift, daß das Blei raſch 
erfaltet; in einem Thurme nun laffen ſich ftarfe, auf: 
wärts gerichtete Ruftzüge, die durch die in der Höhe 
des Thurmes zur Schmelzung des Metalld ange: 
brachten Defen entftehen, wohl nur fchwierig oder 
gar nicht vermeiden. Ferner ift in einem Thurme 
die Temperatur faft diefelbe, al8 die der umgebenden 
Atmofphäre, was im Sommer Hindernd einwirft; 
während die Temperatur in einem Schadhte ſtets gleich 
bleibt,” Ein anderer Nachtheil ift der Foftbare_und 
befchwerliche Transport des Bleies, des Brennmate: 
tial8 ıc., der mühfame Weg der Arbeiter zu einer 
beträchtlichen Höhe, während man bei Benugung 
eines Schachtes die Defen und das nöthige Mauer: 


werk auf ebener, Erde aufführt; man hat das Blei 


Fpequem zur Hand und lann etwa nöthige Reparatu⸗ 
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ren leicht und: bequem vornehmen. ‚Zur Unterfuchung 
von Proben. ded Schrotes fährt ein Mann zum Lief- 
ften des Schachtes hinab, wo er in einer dazu anz= 
gelegten, paffenden Vertiefung bleibt; und nad Bes 
endigung des Schmelzens wird er, nebſt dem fertigen 
Schrote, mittelft eines Haspeld zu Tage gefördert. 

Neben dem: Scharhte legt man einen Dfen an, 
wie Fig. 501 darftelt; in. denfelben wird ein guß— 
eiferner Keffel eingemauert, der etwa 1000 Kilogr. 
Dlei aufnehmen kann, alfo einen Rauminhalt von 
- wenipftens 120 Liter haben muß, damit das Metall: 
gemifch umgerührt werden könne. Die Einrichtung 
des Dfens bietet nichts Beſonderes dar; in einigen 
Schrotgießereien, wo man noch nad) alter Weife ver: 
fährt, ift der Keffel ganz zwifchen Mauern, die den 
Roſt des Dfens mit der Efje verbinden, eingefchlof: 
fen; das Metallgemifch wird dann durch eine Deff: 
nung in den Keffel gebradt, welche, nach leichtem 
Umrühren der Mafle, rafch wieder verfchloffen wird, 
damit nicht das ‚entweichende Schwefelarjenif der 
Gefundheit der: Arbeiter fchädlich werde. Bei den 
neuern Einrichtungen hat man gefunden, daß eine 
einfache, etwas niedrige Effe genügt, die entwidel: 
ten Metalldämpfe abzuleiten. 

Zuweilen werden auch zwei Keffel angewendet, 
in deren einen man. das geläuterte Blei bringt und 
er gelinden Feuer im gefchmolzenen Zuftande 
erhält. J 

Da mit der Zeit die Keſſel ſpringen und ſie 
mitunter ſehr feine Löcher befommen, die man faum 
im Stande ift zu bemerfen, fo giebt man dem Aſchen— 
fall die Geftalt eines umgefebrten Kegels, F, Fig. 
501, damit das durchgelaufene Blei zu einem Klum: 
pen fich vereinige, den man leicht wiederfinden Fann. 

Dies kommt fogar nicht felten bei ganz neuen 
Keſſeln vor, welche defienungenchtet le aus⸗ 
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halten. Es ift wohl leicht erklaͤrlich, daß der unge- 
heure Drud von 1000 bis 1200 Kilogr. gefchmol« 
zenen Bleies das flüffige Metall durch felbft haar: 
feine Löcher treibt. Wenn der Keffel leer ift und 
“man die Deffnungen bemerfen fann, fo verftreicht 
man fie mit einem Kitte forgfältig. Der befte 
Kitt zu dieſem Behufe ift Thon, der mit einer wäſ— 
ferigen Auflöfung von Borar angefeuchtet und durch— 
fnetet wird. ' 

An der Mündung des Schachtes werden in der 
Mauer zwei Ständer angebradht, die das Bret 
B, Fig. 500, tragen, auf welde die Gußftebe 
oder Durchſchläge zu ftehen kommen. Statt des 
Bretes wendet man auch eine Art Gitter mit Drei, 
für jene Durchſchläge beftimmten Löchern an. In 
manden Fabrifen wird um die Siebe herum ein 
Teuer unterhalten, um die Metallmaffe gehörig flüf- 


fig zu erhalten; an den meiften Drten gefchieht dieß 


aber nicht, fondern die Arbeiter ziehen die entftandene 
Bleiaſche (cr&me) ab und fegen eine neue Portion 
heißen Metals Hinzu. Nur im Winter nugt das 
Teuer; aber dann auch hat es den Nachtheil, die 
Maſſe nicht gleichmäßig zu erhigen, wodurd viel 
Verluft in Folge der Bildung von viel unrunden, 
nadelförmigen Stüden und Gußthränen verurfacht wird. 

Zur Darftelung der verfchiedenen Nummern find 
Gußftebe mit verfchieden weiten Löchern nöthig, von 
‚deren Durchmeſſer nachher die Rede fein wird... Die 


Siebe beftehen aus Blech von gleichmäßiger, wenig: 


ſtens 1 Millimeter betragender Stärke und haben 
eine ſchwach conifche Form. She Durchmefler be: 
trägt oben etwa 25, am Boden 23 Gentimeter; fie 
find zu leichter Handhabung mit einem Stiele ver- 
fehen. Die Löcher müffen in Zwifchenräumen von 
wenigftens dreimal. ihrem Durchmeffer ftehen, damit 
bas Dlei bei'm Durchlaufen nicht zufanimenhängen 


⸗ 
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bleibe; fie müffen glatt, ohne allen Grath, gemacht 
werden, was am Beften mittelft eines an der Dreh: 
bank befeftigten Bohrers gefchieht. Damit ihr Durchs 
meffer gleichmäßiger werde, geht man fie noch eins 
wal mit einer an der Drehbanf angebrachten Reib— 
able durch, welche an einer beftimmten Stelle mit 
einer Scheibe oder einem Holzftüdchen verjehen ift, 
welches verhindert, daß das Inſtrument zu ftarf 
eindringt und fomit das Loch zu ftark erweitert. Für 
Schrot von 0,5, 1,0, 1,25 Milim. find Durchs 
Schläge nicht durchaus nöthig, da von diefen Num— 
mern genug mit den ftärferen fich bildet. 

Iſt das Schrot gegoffen, fo muß es fortirt wer: 
den, was mittelft der Sortirfiebe gefchieht. Dieß 
find quadratifche Käften, 50 Centimeter breit und 5 
bis 6 Bentimeter hoch. Sie werden aus demfelben 
Blech gemacht, wie die Gußſiebe und haben, zu grö— 
Berer Feftigfeit und zum Schuß gegen Stöße ıc., 
oben ftarfe Ränder, Die Löcher werden in folchen 
Zmwifchenräumen angebracht, daß fie zwifchen fich nur 
einen Raum haben, der ihrem doppelten Durchmeffer 
gleih if. Man macht die Löcher, wie bei den Guß— 
fieben. Damit die Operation des Sortirens rafch 
und regelmäßig von Statten gehe, fo werden die 
Siebe: zwifchen zwei Säulen übereinander geftellt, in 
einer Art Rahmengeftel, wie A, Fig. 502 zeigt, von 
in einem beftimmten Zwifchenraume ſtehenden Leiften 
gebildet, in welchem fie, wie Schubladen, hin» und 
herbewegt werden. Die gröbften Nummern fommen 
oben hin, die feineren unter diefe und fo fort big zu 
den feinften, je nad dem Caliber. Das Rahmen: 
geftel lift beweglich und wird oben und unten durch 
einen Bolzen BB feftgehalten. Mittelft eines Schwungs 
rades H, an welchem eine mit einem geraden Eifen- 
drahte F verfehene Kurbel D befeftigt ift, wird ihm 
eine hin» und bergehende, rudende und ftoßweife 
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Bewegung mitgetheilt, durch welche das Blei in die 
unteren Siebe fällt; das Liegenbleibende ift die ent— 
fprehende Scrotnummer; zu unterft befindet fich 
ein nicht durchlöcherter Kaften, der die feinfte Schrot: 
nummer aufnimmt. Wenn nichts mehr durchfäͤllt, 
nimmt man die Siebe weg und ftellt fie bis zum 
Ausfcheiden in Käften. Diefe Sortirmafdine 
ift die gebräuchlichfte. 

Das Ausfheiden ver unrunden Kör— 
net. (triage) und der Gußthränen gefchieht auf den 
fogenannten Ablaufbretern. Dieb find Breter 
von zwei bis drei Meter Länge und 40 Gentimeter 
Breite, mit einem etwa 10 Gentimeter hohen Rande; 
man vergleiche Fig. 503. Sie ftehen etwas geneigt 
unter einem größeren oder Fleineren Winfel, je nad 
der Größe; die Eeinften Nummern erfordern die 
ftärffte, die größten die fchwächfte Neigung. Aus 
einer oben am Ablaufbret angebrachten Art Trichter 
A läuft das Schrot in einen Schütter C von Ei- 
ſenblech, und von diefem verbreitet es fich über das 





- Bret B. An dem untern Ende fteht ein Bottih D 


zur Aufnahme des Schroteds. Ein Kind überwacht 
die Operation, es fieht zu, daß die Körner nicht zu 
raſch ablaufen. Bon Zeit zu Zeit ftreicht es die 
unrunden und fehlerhaften Körner, welche liegen 
bleiben, an die Seiten zufammen-und nimmt fie weg. 
— Zum Poliren dient eine Tonne, Fig. 504, 
die aus ſehr ftarfem Holze gearbeitet ifl. Eine ei- 
ferne Achſe B geht durch ihre Mitte der ganzen 
Länge nach, ruht an beiden Enden auf zwei Pfeilern 
C,D und ift mit einem Handgriff E verfehen. Et 
wa in der Mitte dieſer Tonne ift eine Heine Thüre 
A, zum Eintragen des Schrotes, welche fehr dicht 
fohließen muß und mittelft eines eifernen Spriegels 
gut verfhlofien werden kann. Die Tonne bat ges 
wöhnlich etwa 50 Liter Rauminhalt. | 
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Auch find noch zum Gebrauche .bei den Schmelz⸗ 
keſſeln große, ſehr ftarfe, mit hölzernen Stielen ver: 
ſehene Schaumlöffel und mehre verfchleden große 
Krüden oder Rührſtäbe nöthig. Ein anderes, 
für die neuen, fpäter anzugebenden Proceffe durchaus 
nöthiges Inftrument ift, Fig. 505, ein umgefehrt fes 
gelförmiges Gefäß, gewöhnlich aus einem Geflechte 
. von grobem Eifendraht, oder im Nothfall auch wohl 
aus ftarfem Blech. An der einen Seite hat dieß 
Gefäß eine Thür A, durch welde man das dem 
- Metallgemifch zuzufegende Arfenif, in Papier gewik— 
felt, einträgt. Die Löcher brauchen nur 1 Gentim. 
Durchmeffer zu haben; der Theil, an. dem der Griff 
fißt, muß maffiv oder mit ftarfem Eifenblech umge: 
ben fein. 

Zum Guſſe von Rehpoften und Kugeln ges 
braudht man Gießformen, wie die in Fig. 906 
abgebildete. 


Bon den nöthigen Vorfichtsmaßregeln, 
um die Arbeiter vor den Blei- und Arſe— 
nifdämpfen zu ſchützen. 


Schäͤdliche Folgen von Bleivergiftungen find in 
den Schrotfabrifen viel feltener, ald man glauben 
foßlte; gewifiermaßen ift ihnen nur eine einzige Claſſe 
von Arbeitern ausgeſetzt; diejenigen nämlich, welche 
da8 Sieben verrichten. Der bei diefer Operation 
entwidelte Staub befteht in kohlenſaurem Bleioryd 
oder Dleiweiß, und gerade dieſes Salz wirft auf 
den menfchlichen Organismus im höchften Grade 
nachtheilig. Der Berfafler führt ein Mittel an, 
durch welches eine Verwahrung gegen dieſes ‚gefähr: 
liche Gift möglich wird; er hat es fihon in den 
Schriften der medicinifhen Geſellſchaft von 
Poitiers bekannt gemacht, obwohl bei den anges 
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- gebenen neuen Proceſſen folcher Staub fi nicht 
mehr bilden Fann. 

Man befeftigt vor das Geficht eine Maske von 
Weißblech, an welcder in der Gegend der Nafe und 
des Mundes eine die cylindrifche Röhre angebracht 
if. Im Innern diefer Röhre liegt ein Feines Git- 
ter von Metalldraht, auf welchem man einen feinen, 
mit einer ſehr verbünnten Auflöfung von Schwe— 
felnatrium getränften Schwamm fo befeftigt, daß 
er die Höhlung des Cylinders ganz ausfült; man 
hält ihn Darin durch einen gleichfalls mit einem 
Drahtgitter verfehenen Dedel fe. Dffendbar muß 
nun die Luft durch einen mit einer den Staub und 
die Dämpfe zerfegenden Flüffigkeit getränften Körper 
gehen, und fomit werden die Dämpfe fich zerfegen 
und als Schwefelverbindungen zurücdbleiben, welche 
festeren nur höchſt langjam und gleihmäßig durch 
die in den Fabrifen fo reichlich vorhandene Kohlen: 
fäure zerfeßt werden. So athmet alfo der Arbeiter 
ben ganzen Tag nur eine höchft geringe Quantität 
von Schwefelwafferftoffgas ein, ein erprobtes Mittel 
gegen die Abforption von Bleidämpfen. Das ge: 
dachte Salz bat Hr. Meillet als das wirffamfte 
von allen erkannt. Was die Hände anbetrifft, fo 
wurde ſtets dafür geforgt, daß die Arbeiter fich die— 
felben mit einer Salbe, aus 30 Gramm Schwefel: 
natrium auf 1 Pfund Schweinefett, einreiben, fo 
ftark, daß ein Theil der Salbe in die Haut eindrang, 
das Uebrige wurde abgewifht. Die Hände waren 
des Abends ſchwarz, ein deutlicher Beweis, daß das 
Dlei an der Oberfläche des Körpers geblieben war, 
als Schwefelblei, das nicht abforbirt wurde, 


Bon der Auswahl des Bleies. 


Lange Zeit glaubte man — und diefer Irrthum 
wurde durch ſonſt tüchtige Werke beftätigt — daß 
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bad im Handel unter dem Namen Hartblei bes 
fannte antimonhaltige Blei einen ftärferen Zuſatz 
von Arfenik fordere, um fich beffer runden zu können. 
Zwar ift dieß in der großen Mehrzahl der Fälle 
wahr, allein man muß die Menge des Arfenifs für 
mandes Hartblei bedeutend vermindern. 

Hr. Meillet hat zwei Sorten Blei analyfirt, 
die in Bezug auf ihre Fähigkeit, eine runde Form 
anzunehmen, von einander höchft verfchieden find, 
und er hat die Üeberzeugung gewonnen, daß das 

artblei, welches noch einen großen Zufag von 

chmwefelarfenif erfordert, immer einen ftarfen Kupfer⸗ 
gehalt zeigt, deffen wenigftens theilmeife Abfcheidung 
zum Gelingen eined guten Guſſes weſentlich noths 
wendig iftz während dasjenige Hartblei, das nur 
Antimon und Spuren von Kupfer enthält, nur einen 
fo geringen Zufag von Arfenif nöthig macht, daß 
man zu den Eleinften Nummern faft. gar keins zuzu— 
ſetzen braucht. 


A, Deutfdhes Blei. 





Blei 84 
Antimon 8 
Kupfer 6 
Arfenit -' 1 
Schwefel 1 
B. Englifdhes Blei. 
Blei 83 
Antimen 8 
Kupfer 1 


Schwefelarfenif 1 
Nr. A, mit metallifchem Arfenif in den Ber: 
hältniffen von 1, 2, 3 und A Taufendtbeilen, gab 
immer: nur fehr fchlechte Refultate. Die angeftellte 
Analyfe ergab den angeführten ftarfen Gehalt an 


/ 
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Kupfer. Hr. Meitlettieß zu 1000 Klgr. 8 Klar. Res 
algar (rothed Schwefelarfenit), welche etwa 1, Klsr. 600 
metallifched Arfenif enthalten, zufegen; er erhielt 
75 Klar. Gektaätz, welches, gefchmolzen und forgfäls 
tig gewafchen, etwa 25 Klgr. Blei gab, welches 
dem im Keffel ähnlih war. Es blieb alfo etwa 
90 Th. fchwarzer, aus Schwefelmetallen und etwas 
metallifchem Blei beftehender Subftanz zurück, deren 
Analyfe ihre Zufammenfegung als folgende herauss 


ftellte : 
Schwefel . : 16,19 
Dei 2. 70,32 
Antimon . i 2,55 
Kupfer j ; 10,94 
Arfenikfilber » Spuren, 


die man fich als folgendermaßen gruppirt denfen Tann: 
| Bei . 62,32 
Schwefelblei . i 72,00, Säpweit 9,68 
Schmwefelfupfer . . 16,50% Set er 
Schmefelantimon . 30 er 095 

Metallifches arfenikhal= 
tiges Blei . ; 8,00 Blei . 8,00 
100,00 100,00 


Aus diefer Analyfe geht hervor, daß durch den 
Schwefel des Realgars eine 'große Menge Kupfer 
ausgefchieden worden iſt. Nach diefer Schmelzung 
ging die Operation gut, und man fonnte feine Num- 
mern gießen, obgleich dieß Blei nur 14 Zaufendtheile 
metallifches Arfenik enthielt; mit einem größeren und 
mit einem Fleineren Arfenifgehalte wollte die Granu: 
lation nicht recht gelingen. Das Realgar wirft auf 
das Blei alfo nur reinigend, indem es dasſelbe vom 
Kupfer befreit; dieſe Reinigung gefchieht aber zus 
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gleich auf Koften einer, großen Menge Blei. Autis 
mon war in dem Abftrich nur höchft wenig enthal« 
ten und fonnte daher das Gelingen der Oranulation 
nicht verhindern; demnach muß das Kupfer allein 
an dem Mißlingen der Operation Schuld gewefen 
fein. Einige andere Berfuche werden diefe Wahr: 
heit außer allem Zweifel feßen. 

Nr. B, welde faft gar kein Kupfer enthielt, 
wurde mit 2,88. 500 KRealgar behandelt, Es 
waren alfo 2 Kilogr. Schwefel vorhanden, melde 
14,*18.298 Schwefelblei bilden konnten; man erhielt 
22 Klgr. Abftrich, aus welchem 7 Kilos metallifches 
Blei erhalten wurden. Die Analyfe ergab deſſen 
Zufammenfegung aus: 

Schwefel . : 14,67 
Blei . ; i 78,97 
Kupfer j ö 5,30 
Antimon . 1,46 
Arfenikfilber . . Spuren, 
oder vielmehr aus: 
Blei . 73,57 


Scäwefelbli . .  . PR 11,43 
5,30 
Schwefelfupfer ; ; ehe 2,70 


Schwefelantimon . . PC er 
Arfenifhaltiges metallifch. Blei 5 Metall. Blei 5,00 
100 100,00 
Eine gefchmolzene, mäßig heiße Probe diefes 
Dleied gab Schrote Nr. 4, 3 und 2 rund und 
gleichförmig, und nur fehr wenig Thränen (d. i. 
unrunde, unförmige Körner). 
Aus dieſen Verſuchen ſchließt der Verf., daß 
das Hartblei in drei Klaſſen getheilt werden kann, 
welche eine ſehr verſchiedene Behandlung erfordern. 
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So muß das kupferhaltige Hartblei mit Re 
algar in dem Verhältniffe von 8 auf 1000 behandelt 
werden; das antimonhaltige Blei mit metallis 
fhem Arſenik in dem Berhältniß von 4 bis 1 auf 
10005 und das arfenifhaltige Blei mit einem 
Zufage von allerhöchſtens FTauſendtheil metallifcyen 
Arfenifs. Das Antimon, weit entfernt, eine gute 
Granulation zu verhindern, begünftigt fie vielmehr, 
wie fich der Verfaſſer bei Verſuchen mit weichem 
Blei überzeugt hat; durch einen Gehalt von 3 bis 
4 Zaufendtheilen Antimon gerät) die Granulation 
auch ganz ohne Arfenif. Die Körner find aber nicht 
fehr regelmäßig; ein Zufag von 4 Taufendtheil Ar: 
fenif genügt zu dieſem Zwede und giebt bei entipres 
chender Fallhöhe die Schrotnummern O, 00, 000, 
oder von 5,0 5,5 und 6,0 Millim, Durchmefler. 
Meift find Weichbleie vorzuziehen, 3. B. die 
Spanifhen und einige aus Amerifa. Hat man mit 
Hartblei zu thun, fo muß man es zuvor erft probis 
ren, um zu wiffen, ob und wie viel ungefähr Kupfer 
ed enthalte, und man verfährt Dabei folgendermaßen : 
Man fchmelzt etwa 30 Gramm davon und wirft dieß 
möglichft hoch herab in eine Schüffel vol recht Fal« 
ten Waffers ; dann fucht man 10 Gramm der leich- 
teften von den enthaltenen Granalien aus und löf't 
fie in 40 Grammen mit dem gleichen Gewichte 
Waſſer verdünnter Salpeterfäure auf. Iſt Alles 
aͤnzlich aufgelöft, fo fügt man etwa 20 Grammen 
Korerelfautee Natron zu, woburdh das Blei als 
fchwefelfaures Salz gefällt wird. Der Auflöfung 
feßt man dann Aetzammoniak im Ueberſchuß zu und 
erfennt dann an der mehr oder minder tiefblauen 
Farbe, die die Flüffigfeit annimmt, die ungefähre 
Menge des im Blei enthaltenen Kupfers. Gewöhn: 
ich ift die Farbenfchattirung fehr hell; aber manche 
Bleiſorten geben eine auffallend himmelblaue Farbe, 
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Diefe Sorten müffen mit rothem Schwefelarſenik 
oder Realgar, in den oben angegebenen Berhältnif- 
fen, behandelt werden. Man erfährt, ob eine Blei: 
forte antimonhaltig ift, wenn man, tie im vorher: 
gehenden Berfuhe, eine Probe. vollftändig auflöf’t 
unb die Auflöfung mit Waſſer verdünnt; das Anti« 
non fchlägt fich als weißes Pulver, aus Antimonfäure, 
antimonfaurem Blei und arjenikfaurem Blei beftehend, 
nieder; und vergleicht man nun die erhaltene Menge 
mit der, welche ein weißes Blei giebt, fo erhält 
man die Data, welche zur Beftimmung der nöthigen 
Zufäße erforderlich find. 

Man bat häufig Verfuche gemacht, altes Blei 
zum Scrotguß zu verwenden, und das geht auch 
recht gut, wenn das Dei feine Löthſtellen hat; iſt 
dieß aber der Fall, ſo muß man in das Bleibad im 
Keſſel Salmiak werfen, um dad Zinn in Chlormes 
tal zu verwandeln und es zu verflüchtigen. Dieß 
Berfahren ift aber Eoftfpielig und giebt durchfchnitts 
lih nur fehr geringe Refultate; man thut beffer, fols 
ches Blei zum Guſſe von —— und Kugeln aus 
freier Hand zu verwenden. 





Von der Zufammenfetzung der Legirung. 


Wir kommen jetzt zu dem bei Weitem wichtig— 
ſten Gegenſtande, zu der Zuſammenſetzung des 
zum Schrotguß erforderlichen Metallge— 
miſches. Noch jetzt wendet man in vielen Schrot—⸗ 

gießereien ausſchließlich Realgar zur Umwandlung 
De gewöhniichen Bleies in Schrotblei an und ver— 
fährt dabei auf folgende Weife: Das Blei wird 
allmählig in den Keffel eingetragen; fobald e8. ges 
ſchmolzen wird, wirft man das Realgar darauf und 
rührt das Gemenge tüchtig um. Es findet eine 
ftarfe Entwidelung von Dämpfen Statt, und. ss bil- 
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det fich ſoviel Abſtrich (Gekrätz, Schlafen), daß bie 
Dberfläche des Bades an der Luft zu erftarren be— 
ginnt; man räumt ihn mit großer Mühe ab und 
bringt ihm in einen andern Kefiel, um das Metall 
möglichft zu reinigen, Dieb Verfahren hat aber un 
gemeine Nachtheile, und man hat ed auch deßhalb 
auf. mehren Hütten gänzlicy aufgegeben; das auf 
das Blei geworfene Realgar- verflüchtigt fih, aller 
bet der Operation angewendeten Sorgfalt ungeady= 
tet, zum großen Theil; dann verwandelt ed auch in 
Folge feines fehr bedentenden Schwefelgehalts einen 
nicht unbedeutenden Theil des Bleies in Schwefel: 
blei und verurfadht fomit einen großen Berluft, der 
dadurch noch bedeutend vergrößert wird, daß eine 
Menge von fein zertheiltem metallifchen Blei - mit 
dem Schwefelblei abgeftrichen wird, welches, zumal 
in großen Städten, wo die Brennftoffe fo theuer 
find, nicht ohne Verluſt wieder gewonnen werden 
fann. So erhielt man in einer Schrotgießerei, wo 
täglich 2000 Kilogr. Blei-vergoffen wurden, folgende 
Resultate: | 
Blei 2000 Kilogr. 

| 3,20 Arſenik, 


Realgar 16 Klgr. oder 11280 Schwefel. 

Run erfordern 12,80 Klpr. Schwefel genau 83 
Klgr: 592 Gramm Blei zur Bildung von 96 Klgr. 
392 Gr. Schwefelblei, von defien Mafje, wie in einem 
Nee, eine faft gleiche Menge metallifches Blei eins 
‚geichloffen wird. Eine nochmalige Schmelzung bie: 
fes Abſtrichs, welcher. 180 bis 182 Klgr. wiegt, 
giebt etwa 50 Klar. Blei; ed gehen aljo 30 Klar. 
dur die Schmelzung verloren, indem fie im Ab: 

‚ ftriche zurüdbleiben und 83 Klgr. durdy ihre Verbin: 
dung mit dem Schwefel; bei jedem Schmelzen gehen 
alſo im Ganzen 113 Kigr. Blei gänzlich. verloren. 
W man den Preis desſelben zu 55 bis 58 
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Franken die 100 Kigr:, fo giebt dieß einen: täglichen 
Berluft. von 60 Franken. er 





Veranlaßt duch die ungeheuern Nachtheile dies 
fes Syſtems, welches gänzlich, wie ed: eben darges 
ftellt . ift, in:einer Fabrik befolgt wurde, für. Die Hr. 
Meillet die Analyfen verfchiedener Bleiforten. zu 
machen hatte, fchlug er. ein anderes Verfahren vor 
und führte ed auch aus, und es gelang jedesmal 
ganz. :vollflommen. Se Dr WR 

Man läßt das Blei — nehmen wir 1000 Klgr. 
an, — in dem Keſſel ſchmelzen. Sobald es in Fluß 
fommt, wird die Oberfläche des Bleibades mit etwa’ 
1 Decaliter Holzfohlenftaub bededt und die Hitze 
bis zum Dunfelrothgtühen erhöht. 
| Dann wird die gebörige Menge Scherben: 
fobalt (metallifhes Arjenif, im Handel zu 
gleichem Preife wie das Realgar) in grobes Papier 
gewidelt und e8 in das Mifchneg, Fig. 108, gelegt, 
deſſen Oeffnung gefchloffen und das gefüllte Inſtru— 
ment in das Bleibad gebradpt; dann einige Minuten 
umgerührt,. und die Operation ift vorbei. Die Holz: 

kohle dient zu doppeltem Zwede; einmal fol fie die 
Drydation des Bleies, während die Hitze bis zum 
Dunkelrothglühen gefteigert wird, verhindern; andes 
rerfeits die Berflüchtigung des Arfenifs, während der 
Mifchung desfelben mit dem Blei, hemmen. Diefe 
Zwecke werden auch vollftändig erreicht, denn metalli= 
fche Dämpfe entwiceln fi) gar nicht. — Dann läßt 
man das. Schmelzbad. etwas erfalten und räumt 
mittelft eines Schaumlöffels und eines Reißbeſens die 
Kohle von der Oberfläche des gefchmolzenen Me—⸗ 
tal8 ab, und nun kann man fofort zum Guffe 
fchreiten. _ Ä | | a 
Bei dieſem Berfahren fehlt alles Gekraͤtz und 
aller Abftrich fo gänzlich, daß man zum Behufe der 
Körnung fünftlich eine Kleine Menge davon: 


; 
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muß. Man kann diefe Menge immer wieder ge⸗ 
brauchen, indem man fie bei jedem Guß in das neue 
Schmelzbad — 

Die für die verſchiedenen Schrotnummern zu 
verwendenden Mengen find, auf 1000 Kilos gerech: 
net, folgende: . 





| Weichblei. | 
Feine Nummern erfordern 2 Klgr. Scherbenkobalt, 
Mittlere 1 o 3 n 1 
Grobe D » 300 ,, " 


Antimonifches oder arfenifhaltiges 
Hartblet. 


Feine Nummern erfordern 1 Klgr. Realgar. 
Mittere „, " T n 
Grobe ” n " v 


Antimonifches, zugleich Eupferhaltiges 
Hartblei. 


Feine Nummern erfordern 1 Klgr. Realgar. 
Mittlere ,, F To Pr 
Grobe u AR — * 

In manchen Fabriken bereitet man ſich, anſtatt 
bei jeder Schmelze Arſenik zuzuſetzen, eine beſtimmte 
Menge einer ſehr ſtark arſenikhaltigen Bleilegirung; 
man gießt ſie in Zaine von einem genau feſtgeſetzten 
Gewichte und ſetzt bei einem jedesmaligen Schmel: 
zen einen Zain der Art zu. Man verfährt dabei 
auf folgende Weife: In einem Eleinen Keffel ſchmelzt 
man 950 Klgr. Weichblei, bededt die geichmolzene 
Maſſe auf die befchriebene Weife mit Holzfohlenftaus, 
wozu man wenigftend 2 Decaliter von leßterem ge: 
braucht; dann füllt man in das Mifchneg 10 Kilgr, 
Scherbenfobalt ein und verfährt, wie oben angegeben. 
Man wiederholt das Eintragen von metallifchem 
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Arſenik fo lange, bis 50 Klgr. verbraucht find; man 
laäͤßt erfalten, zieht die Afche oder das Gefräß und 

den Kohlenftaub ab und gießt das Gemiſch in Ein 
güffe zu Zainen, welche genau 50 Klgr. wiegen. 
Ein folder Zain enthält 2 Kit. 500 Sr. Arfenifz; man 
fegt fie in dem je nach der beabfichtigten Metallmen- 
ge erforderlichen DBerhältniffe derfelben zu, was man 
leicht berechnen kann, da 100 Klgr. der Legirung 5 
Klgr. metallifches Arfenif enthalten. 


Bon dem Guß oderwon der Granulation 
J oder Körnung. 


Iſt das Schmelzbad fertig, ſo ſchreitet man zum 
Guſſe. Man ſtellt ein, zwei oder drei Siebe über 
der Mündung des Schadhtes oder im oberften Theile 
des Schrotthurmes übereinander; dann zieht der. Ars 
beiter mit einem Schaumlöffel eine Art metallifchen, 
ziemlich confiftenten Schaums oder Abftrich8 ab, der 
fi gewöhnlicy an der Dberflüche des Schmelzbades 
bildet und Bleiaſche (cr&me) genannt wird. 
Betrachtet man. diefe Bleiaſche genauer unter einer 
Lupe, fo erfcheint fie gebildet aus Kleinen Kryftallen 
von Arfenikblei, die unter ſich durch etwas metalli- 
ſches Blei verbunden find. Der Berf. hat mehre 
Male analyfirt und folgendes Refultat erhalten: 


Blei 89,13 
Arfenit 10,87 
100,00 


Zieht man davon 25 Proc. mechaniſch in ber 
Maſſe zerftreutes metallifches Blei ab, fo befteht der 
Reſt aus einem zweifach=bafifchen Arfenifblei, ents 
haltend; | 

Bl 63,92 = 2 Atome, 
Arfenit 10,87 = 1 Atom, 
Schauplatz 103, Bd, 2. Aufl. A6 


e r 
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Diefe Zufammenfegung fiimmt mit ben Eigen: 


fhhaften der Subftanz überein und ift ‚mehr als 
wahrfcheinlich. 

Kehren wir zum weiteren Berfahren zurüd. 
Nachdem der Arbeiter die Siebe etwa bis zur Hälfte 
ihrer Höhe mit der gedachten Afche gefüllt hat, drüdt 
er diefe mit der Schöpffelle, welche er zum Guffe 
gebraucht, leicht nieder und gießt das Bleigemifch un: 
mittelbar auf fie aus, Dieß fließt fofort in Tröpf— 
hen ab, die fi) nach dem Austreten aus dem Siebe 
fogleih trennen und während des Falles ſich abrun: 
den. Wenn das Metallgemifch zu heiß ift, fo Läuft 
ed zu raſch Durch und es entftehen viele längliche 
Körner, und diefe Erfcheinung tritt auch ein, wenn 
die Afche nicht hinlänglich zufammengedrüdt ift, fo 
daß die Legtrung zu leicht hindurchfließen fann. Im 
erfteren ale fühlt man das Schmelzbad etwas ab 
durch Zufag von einer Kleinen Menge Ausſchußblei 
und Gußthränen (plomb larmeux); im lebteren 
Tale drüdt man die Afche etwas ftärfer zufammen, 
damit die Zwifchenräume zwifchen den einzelnen Par: 
tifelchen etwas mehr verengt werden. Mitunter hat 


man auch wohl ein Wenig zu viel Arfenik zugefegt; 


dann entftehen platte, linfenfürmige Schrotfürner. 
Iſt zu wenig Arfenik in dem Metallgemifch enthalten, 


fo fallen die Schrotförner nicht rund aus und bilden 


zulegt länglihe Fäden; man fagt alddann, es 
fhwänze oder thbräne. Um ben Gang der Arbeit 
beurtheilen zu fünnen, muß man von Zeit zu Zeit 
die Schrotproben unterfuchen, welche der auf der 
Sohle des Schachtes oder des Schrotthburmes be: 
Ihäftigte Arbeiter in einer an einem Eifendrahte 
befeftigten Fleinen Büchfe heraufſchickt, die an der 


einen Seite des Schachtes aufs und abgezogen wer: 


den fann. 
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Bom Stodnen des — 


Dieß iſt eine ſchwierige Operation, die auch 
meiſtentheils ſchlecht ausgeführt wird. Man fängt 
das Schrot gewöhnlich im Waffer auf, und wenn 
man ed aus. den Gefäßen herausnimmt, glänzt ed 
wie Silber; aber bei'm Trocknen an der freien Luft, 
wie auf erhißten Blechplatten, oxydirt es fich unge: 
mein ſchnell, und ſeine Oberfläche bedeckt ſich mit 
einem gelblichweißen Ueberzuge von Fohlenfaurem 
DBleioryd, durch welchen das Poliren fehr erfchwert 
und Staub verurfacht wird, der den Arbeitern bei’m 
Sieben ganz befonders gefährlich wird. Auch hier 
bat der Berfaffer eine ſehr — Verdefferung an⸗ 
gebracht. | 
In dem zum Auffangen des Schrotes beſtimm⸗ 
ten Gefäße läßt er auf 1000 Klgr. Schrot 250 Gr. 
Schwefelkalium, wie es im Handel vorkommt (Schwe⸗ 
felleber), auflöſen; dadurch bildet ſich auf der Ober— 
fläche der Schrotkörner ein ſehr dünner Ueberzug von 
Schwefelblei, welcher die Oxydation während des 
Trocknens ganz verhindert. Rach dem Trocknen 
ſind die Körner glänzend ſchwarz, nehmen leicht eine 
ſehr ſchöne Politur an und geben bei'm Sieben kei— 
nen der Gefundheit nachtheiligen Staub. 


Vom Ealibriren oder Sortiren. 


Um die Nummern von: verfchiedenen Größen, 
die bei einem Schmelzen immer ſich bilden, gehörig 
zu fortiren, muß man das Schrot fieben. Wir bes 
ziehen uns in diefer Hinficht auf das in $. 11 
Sefagte: 

Die BDA INNEN, Caliber der Siebe ſind 


olgende: 
folg — 


m 
Neuere franzöſiſche Caliber. 
0,50 Millimeter. 
Bogebunf 2313 


„ 


1,50 Pr 
Nr. 1. 1,75 Millimeter. 
Nr. 2. 2,00 e 
Nr. 3. 2,25 BR 
Nr. A. 2,50 7 
Nr. 5. 2,75 — 
Mr. 6. 3,00 " 
Nr. 7. 3,50 er 
Nr. 8. 4,00 * 
Nr, 9. 4,50 % 
Nr. 10. 5,00 ” 
Nr. 11. 5590 . u 
Nr. 12. 6,00 si 


Englifhes Ealiber. 
0,50 Millimeter. 
Bogeldunft 135 en 


" 


4,50 " 
0. 5,00 — 
Nr. 00. 5,90 7 
Nr. 000. 60 m 


1,50 r 
Ne. 9 1,7 Millimeter. 
Nr. 8. 2,00 “ 
N. 7. 22I 0 0. 
Nr. 6. 2,50 . 
a Ta 
des 57 3 3 
ort 3. 3,50 
Mn Nr 2. 40. m 
1: 
0. 
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Die lehten Nummern der Galiber find ſchwierig 
berzuftellen und müflen aus einer fehr bedeutenden 
Höhe herabgegofien werden. | 


Vom Ausfheiden der unrunden Körner 
und der Bußthränen. 


Wir verweifen hinfichtlich diefer Operation auf 
das früher Gefagte. 


Vom Poliren des Schrotes. 


Man vergleiche zunächft hier das, was weiter 
oben gefagt worden ift 
Zu diefer Operation feßt man dem zu poliren- 
dem Schrot Graphit oder Reißblei zu; ſetzt die Pos 
lirtonne in eine raſche, drehende Bewegung, fährt 
damit 10 Minuten fort, und die Operation ift be— 
endigt. Die Qualität des zuzufegenden Graphits fo 
wenig als defien Quantität find gleichgültig; man 
darf nicht zu viel zufegen, denn fonft werden die 
Körner weniger glänzend und befchmugen die Finger. 
Der Graphit von Paffau in Bayeın und der 
nordamerifanifhe taugen nichts; das Schrot bleibt 
ftets matt. Ohne Zweifel, der befte ift der von 
Borowdale in Cumberland; man benußt dazu die 
Abfälle und die Rüdftände aus den Bleiftiftfabrifen 
jenes Städtchend. Guter Graphit ift immer von 
glänzend eifenfchwarzer Farbe, fchuppig und läßt fich 
fett anfühlen; er darf nur höchft wenig fteinige 
Theilchen enthalten. Won gutem Graphit gebraucht 
man auf 100 Klgr. Schrot nur 3 bis 4 Grammen. 
Kommt das Schrot aus der Polirtonne, fo wird 
es gewogen, in Säde gefüllt und an einem mög: 
lihft trodenen Drte aufbewahrt, was unerläßlich ift, 
damit Die Körner nicht ihren Glanz verlieren und 
ganz matt werben. ⸗ 


* 
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: | 
Bon der Fabrication der Rehpoften und 
der Kugeln. 


[ 

Es bleibt nur noch übrig, einige Worte über 
den Guß von Rebpoften und Kugeln zu reden. 
Man wendet hierzu das fchlechtefte Blei der Fabrik 
an, mißlungene Schmelzbäder, alte Bieiabfälle mit 
görhftellen u. f. w. 

Man fchmelzt das Blei in einem Fleinen Keffel, 
der Arbeiter fchöpft es mit einer eifernen Gießkelle 
aus und gießt ed in die Kugelformen oder Ku: 
gelmodeln, wie Fig. 906. Bon diefen Gießfor- 
men muß man mehre haben, da fie fich fehr raſch 
erhigen. Nah dem Erfalten muß der durch Aus— 
füllung des Gießlochs entftandene Hals oder Gieß— 
zapfen, fowie die Gußnaht mit einer eigends 
dazu eingerichteten Schneidevorrichtung weggenommen 
werden. Dann werden fie in der Polirtonne auf 
gleiche Weife polirt, wie das Schrot. 

In manden englifhen Fabrifen ift ein anderes 
Verfahren gebräuchlich, welches Kugeln von fchönes 
rem Ausſehen, vollfommener runder Form und ohne 
alle Höhlungen im Innern liefert. Diefes Berfah: 
ven befteht darin, lange, dünne Bleizaine zu gießen, 
etwa von der Form, wie das in Zainen in den Hans 
‘del fommende Zinn. Eine ftarke Hebelpreffe, an ih— 
rem untern Ende mit zwei halbrunden Prägftempeln 
verfehen, preßt ein Stüd Blei ab und formt bei je: 
dem Stoß eine Kugel ohne ale Gußnath und 
Gießhals, da die beiden Formhälften im Prägeftem: 
pel yanz genau aufeinander paflen. Außerdem wird 
das Blei durch ein folches Berfahren- viel Dichter, 
als dieß beim Guſſe möglich iſt; eine Eigenfchaft, 
die e8 duch den mächtigen Drud, dem es ausge: 
fegt ift, erhält. Die jo gefertigten Kugeln treffen 
viel fiherer, da ihre verfshiedenen Theile nicht eine 
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verſchiedene — haben, ein — bedeu⸗ 
tend er Vortheil! 


Gefläcung d der Abbildungen. 


1. Sig. 500, A das Gußſieb, auf dem Brete 
B ftehend, über dem Schudhte CD, in welchen. dag 
mit E bezeichnete Schrot fällt; an der Eeite ift ei: 
ne Treppe F angebradt, auf weicher man bequem 
zu den Qußfieben gelangen fann. 

II. Fig. 501. Schmelzofen. 

B. Röhre des Dfens, welche durch Die Mitte 
der Effe und des Dampffanges geht. 

C Schmelzkeffel, in der Maueröffnung bes 
Dfens eingelaflen. 

D. inneres des Ofens. 

E. Alchenfall. 

F. Coniſche Verengerung des Aſchenfaͤlls zum 
Zuſammenlaufen des möglicherweiſe durchlaufenden 
Bleies. 

Fig. 502. Sortir- oder Siebemaſchine. 

A. Hölzernes re he zur Aufnahme der 
Siebfäften 1,1 2,2 3,3 4 

E,E. Gefchloffene —— zur Aufnahme der 
feinſten Schrotnummern. 

H. Gußeifernes Schwungraͤd. 

D. Eiſerne Kurbel. | 

F, Draht, an der Kurbel und dem Rahmen: 
geſtell befeftigt. 

B,B. Bolzen, welche das Geftell Halten. 

Fig. 503. Ablaufgeftell. 

A. Trichterförmige Vorrichtung zur Aufnahme 
des Schrotes. 

B. Geneigt geftelltes Ablaufbret. 

©, Schütter von Eifenbleh, in welden das 
Schrot fält. 


728 


D. Zuber, in welden bas völlig runde 
Schrot fällt. : - 

Fig. 504. Polirtonne 

A. Thür, durch welde das Schrot eingetra- 
gen wird. 

B. Eiferne Adyfe, welche durch die Tonne geht. 

C,D. Pfeiler, weldye die Tonne tragen. 

E. Handgriff der Kurbel. - 

Fig. 505. Rührnetz. 

A, Thür zum Eintragen des Arſeniks. 

B. Öberer Theil von maffivem Eifen oder mit . 
ftarfem Eifenbledy bejchlagen. 

C. Handgriff. 

Fig. 906. Gießform zu Kugeln, zweitheilig, 
mit fünf Gußlöchern. 

Fig. 507. Schaumlöffel. 

Wir müffen am Ende diefes Eapiteld noch die 
Bemerkung machen, daß feit einigen Jahren auch 
das Zink zu Gußwaaren mandyerlei Art verwendet 

wird. So werden 3. B. zu Berlin und Wien ar: 
chitectoniſche und andere Drnamente mancherlei Art, 
Geſimſe ıc. davon gegoffen. Das Metall wird wie 
Blei oder Zinn behandelt. Das fperielle Verfahren 
in den gedachten Gießereien ift zur Zeit noch nicht 
befannt. | 

Mir bemerken bier Einiges über die in ber 
Zinfgießerei des Hrn. Geiß in Berlin dargeftellten 
Gegenftände. Bor Kurzem ift ein Abguß in Zink 
von der befannten Kiß'ſchen Amazonengruppe anges 
fertigt worden. Der Guß ift im Eleinern Maßſtab, 
als daß für den Bronceguß beftimmte Modell. Ob: 
wohl nun diefes Fleinere Kunftwerf nach dem erften 
Entwurf des Künftlers gegoffen worden, fo find dem⸗ 
felben doch alle die feineren Ausbildungen zu Stat- 
ten gefommen, welche 2. Kiß bei der Ausführung 
im Großen zu machen Gelegenheit hatte; denn jenes 
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frühere Gypsmodell hat erft nach nochmaliger Uebers 
arbeitung von des Künſtlers Hand zum Guffe gedient. 
Was diefen Guß anlangt, fo giebt er nicht nur das 
Model in feiner größten Feinheit unmittelbar wies 
ber, fondern leiftet hierin fogar mehr, als von der 
tonce zu erwarten iſt. Lebtered Material bedarf 
immer noch der Nachhülfe dur den Meißel, wähs 
rend das Zinf die zufammenhängendfte, zartefte und 
lebendigfte Gußhaut darbietet und die Löthfugen, 
welche hier nicht vermieden werben dürfen, find fo 
genau zufammenfchließend, daß fie, nur leicht mit der 
Seile Übergangen, dem fuchenden Auge kaum fichtbar 
werden und an Haltbarkeit fogar die gewöhnliche 
Gußflaͤche noch übertreffen. Es ift dieß auch nicht - 
bie erſte Statue, welche aus der Werkftatt des Hrn, 
Geiß hervorgeht; derfelbe machte zuerft den Verfuch, 
ftatuarifche Werke in Zink zu gießen, mit der Statue 
des Apollino, ‚dann mit der des fogenannten Ado⸗ 
rante (einer auf dem Berliner Mufeum befindlichen 
DBronce), ferner der Venus von Capua, dem farnefi: 
hen Herfules und der fogenannten Humboldtfchen 
Nymphe. Alle diefe Werke baben an Feinheit und 
Reinheit der Oberfläche des Gufles die größten Ans 
fprüche erfüllt, wo nicht übertroffen, denn das Modell 
zeigt fich fo folgfam, als wir es nur irgend von 
Gyps gewohnt find, und die Zufammenfügung durdy 
unſcheinbare Löthfugen läßt jede Schwierigfeit ver 
ſchwinden, welche ſtark Hervortretende oder unter- 
jehnittene Theile darbieten Fönnten. Eine neue Probe 
hat der Zinfguß durch die Amazone beftanden, indem 
diefe Gruppe ungleich complicitter, als alles zuvor 
Gegofiene war und namentlich auch weit mehr her— 
vorfpringendes Detail enthielt. Durch wiederholten. 
Anftrich mit Vitriol hat das Bildwerf einen beftän= 
digen Ueberflug von Kupfer erhalten, welcher zur 
Bolfommenheit der wiedergegebenen: Form auch nich 
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eine anfprechenbere Farbe hinzufügtz denn biefer Ueber: 
zug von Kupfer fann nunmehr eine grüne Patina 
annehmen, welcde ficy vor der weißlich grauen des 
Zinfs allerdings fehr vortheilhaft auszeichnet. 

— Wir können nicht umbin, bei diefer Gelegenheit 
noch in größerer Allgemeinheit von den Leiftungen 
der genannten Zinfgießerei zu fprechen.‘ Sie hat eis 
nem Material, welches der preußifche Staat befannts 
lich in größerer Menge gewinnt, ald irgend ein an: 
derer, zuerft durch die Werarbeitung im Guſſe einen 
ungleich größern Werth abgewonnen. Eine fehr ausds 
gedehnte Anwendung hat der Zinfguß durch Die von 
Heren Geiß erfundene patentirte Conftruction der 
Dachplatten erhalten, deren große- Vorzüge vor dem 
ausgewalzten Blech, welches zu einem Continuum zu— 
fammengelöthet wird, fi immer mehr bewähren und 
das Material wieder zu Ehren bringen, dem man 
die Sehler einer falfchen Verwendung mit Unredt 
aufbürdete. Als Continuum mußte die Zinffläche 
bei der Ausdehnung und Zufammenziehung durch 
wechfelnde anni fhon mechaniſchen Zerftörun: 
gen ausgefegt fein, und wenn dieß Metall die glüds 
liche Eigenfchaft befigt, daß nur die Oberfläche ory- 
dirt und daß, fobald diefelbe fich mit Oryd überzogen 
hat, dieß fogar als Schutzmittel gegen weiteres Ilm: 
fihgreifen dient, fo mußte diefelbe doch aufhören bei 
gar zu großer Dünnheit der Platten, wo nämlic 
feine reine Metalfchrift mehr übrig blieb, welche 
hätte gefhütt werden fünnen. Dazu fam noch, daß 
eindringende Feuchtigkeit das unterliegende Holz er» 
griff und hier durch Gährung Holzeffigläure entwidels 
te, welche freilich die Drydation in hohem Grade bes 
fördern und die Zerftöorung des Metalls herbeiführen 
mußte. Alle diefe Hebelftände find bei der patentirten 
Conftruction der nad) allen Seiten über einander 
greifenden Dachplatten befeitigt. Aber auch andere 
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Architerturtheile von der größten Ausdehnung und 
mit reichen Verzierungen werden in Zink ausgeführt, 
weil jedes andere Material Foftipieliger und, mit 
Ausnahme von Eifen, weniger haltbar gewefen fein 
würde. In Berlin, übertrifft das Zinf den Sand— 
ſtein, ja fogar Stud, Holz und gebrannten Thon an 
MWohrlfeitbeit, während es durch feine große Bildfam: 
feit und leichte Behandlung ungleich mehr für die 
Form leiftet. Ein für feine Verwendung zur Archi— 
tectur ſehr empfehlender Umftand ift befonders noch 
Das geringe Gewicht. Nur zu Theilen, welche ira: 
gen follen, ſcheint ee nicht geeignet, wohi aber zu 
deren Verkleidung. Doch fieht man ihn in Berlin 
nicht felten zu zierlichen Tiſchfüßen angewandt. 

In der neueften Zeit ift der Zinfguß immer be: 
deutender geworden für die Reftauration von Gebäus 
den. Der Sandftein hält in unferm Klima nicht 
aus und muß namentlich in den freiftehenden Orna— 
menttbeilen erfet werden, Das königl. Schloß zu 
Berlin bat auf diefe Weife die Statuen verlieren 
müffen, welche ehemals feine Balluftrane ſchmückten; 
auf andern Gebäuden haben die nad) dem Style des 
vorigen Jahrhunderts genrbeiteten Vaſen, Balluftren, 
Trophäen und Statuen entweder fehr Eoftipielige 
Üeberarbeitungen erfordert, oder haben ganz erneuert 
werden müffen. Hier bot fich der Zinfguß ald das 
bequemfte und wohlfeilfte Mittel an, indem er die 
baroden Formen, weldhe man jest kaum mehr in 
Stein zu arbeiten vermöchte, vollfommen wiebergiebt 
mit allen Zufälligfeiten der Oberfläche des Steins, 
welchen man nur abzuformen braudt. Ebenſo ift 
die Reftauration des KHauptgefimfes der Univerfität 
durch den Zinfguß fehr gefördert worden, und gegen: 
wärtig werden die Modillons für die Galerien der 
beiden unvergleichlih fchönen Domthürme auf dem 
Berliner Gensd'armenmarkt, welche, trefflich reſtau— 
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eirt, der Reſidenz Fünftig zu um fo größerm Schmud 
gereihen werden, in Zink gegoffen. 

Seit Anfang 1839 ift der Zinfguß "auch nad 
Wien verpflanzt worden, indem Herr Geiß ſich zu 
diefem Zweck mit dem als Redacteur der allgemeinen 
Bauzeitung rühmlichft befannten Architecten Herrn 
Förſter dafelbft zum gemeinfchaftlichen Betrieb einer 
Fabrik verbunden hat. Bereits ift ein nroßer Theil 
von Modellen, welche von den beften Berliner Ar— 
chitecten erfunden find, nach Wien überfandt, (Wir 
entnehmen dieſe Notizen über diefen neuen Zweig 
des Metallguffes aus der preuß. Staatszeitung.) 


Sechster Abfchnitt. 


Bon der Zinngießerei*). 








Die Zinngußwaaren beftehen gewöhnlich aus 
mit Blei verfeßtem, feltener aus reinem Zinn **); 
befonders dann, wenn durch den Bleigehalt feine Ge: 
fahr für die Gefundheit entftehbt, wenn man haupt: 
fahlih nach Wohlfeilheit trachten muß und wenn 
man möglichft ſcharfe Güffe haben will, wird der 
Zufag von Blei ftarf erhöht; denn das fehr hleihals 
tige Zinn füllt die Formen beſſer aus, als das reine, 
So werden die zinnernen Modelle der Gelbgießer, 
die Verzierungen, welche man vergoldet auf hölzernen 
Rahmen anbringt, die als Kinderfpielzeug dienenden 
Soldatenfiguren u, dergl. aus einer Mifchung von 


* Rah Karmarſch's mechan. Technologie, 1, 129 
u. f. w. und nah Altmütter’s Belchreibung der Werks 
zeugfammlung des polgt. Inftituts zu Wien. 3. Aufl. Wien 
1849, ©. 158 u. f. w. aus meinem Handbuche des Mafchis 
nen = und Fabrikenweſens (Darmftadt 1838 u. 1839), Thl. II. 
Abth. 1, S. 301 ?⁊t. 
xXxc) ©. meine pract. Metallurgie, Il, ©, 17 ꝛc. 
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ungefähr gleichviel Zinn und Blei gegoffen. Zum 
Gießen des Zinns dienen Sandformen, die man, 
gleich jenen, für den Sandguß darftellt, wenn man 
von dem Gegenftande, welcher erzeugt werden fol, 
ein Model befigt und nur eim einziger Abguß erfor« 
dert wird. Da aber die meiften Zinngüffe Handels: 
waaren find und daher in größerer Zahl verfertigt 
werden, fo bedient man ſich audy, in der Regel, blei: 
bender Formen, die man aus verfchiedenen Materias 
lien berftellt. Die dauerhafteften, aber audy koſtſpie— 
ligſten Formen tiefert Meſſing; fehr gewöhnlich für 
größere Formen ift audy die Anivendung eines fein— 
förnigen feften Sandfteind, der aber wenig Dauer: 
haftigfeit gewährt und. ſehr dick fein muß, wodurd 
die Formen öfterd unbequem werden. Gerpentin 
wird felten gebraucht; er ift theuer und zerfpringt bei 
zu -plöglicher Erhigung, läßt ſich aber fehr glatt bear: 
beiten und liefert daher ſchöne Güffe. Blauer Schie— 
fer dient für fleine Formen, empfiehlt ſich durch die 
Leichtigkeit, mit welcher er gedrechfelt, geſchabt und 
gravirt werden fann, -zerfpringt aber bei unvorfichtis 
gem Erhigen leicht. Hormen. aus Gyps find durch 
Gießen des Materiald über ein Modell mit Leich- 
tigfeit darzuftelen und find daher befonders zweck— 
mäßig für Gegenftände von gefchweifter und ähnli— 
cher Geftalt, wo die Ausarbeitung anderer Formen 
zu mühſam und foftfpielig fein würde; fie zerfprine 
gen aber ebenfalls, wenn man fie nicht vor dem 
Gebrauche fehr vorfichtig erwärmt, und brödeln durdy 
öftered Gießen, durch die Hige mürbe gemacht, ab, 
— daher fie nur eine, befchränfte Anzahl von Abgüſ— 
fen aushalten. Kteine Formen madht man öfters 
cus Blei oder felbft aus Zinn, welche man über ein. 
hölzernes Model gießt; fie müſſen, befonders_ die 
zinnernen, ziemlich dic fein und man darf nicht, zu 
heiß darin gießen, um. Beine Schmelzung. derfelben zu 
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veranlaffen. Endlich Fönnen: bei einzelnen Gelegen: 
heiten fogar Holz und Papier Beftandtheile folcher 
Formen bilden, in denen man nur wenig Abgüſſe 
zu machen beabfichtigt. 
Die Gießformen aus Metal und Stein müffen 
vor dem Eingießen ‚erwärmt werden, damit fie nicht 
das Zinn zu ſchnell abfühlen. und. es zum Erftarren 
bringen, bevor noch die ganze Höhlung angefüllt iſt; 
fteinerne, wie fchon bemerft, auch deßhalb, um dem 
Zeripringen durch die Hite des Zinns vorzubeugen: 
Meffingene Formen erhigt man durch Eintauchen in 
das im Keſſel gefchmolzene Zinn und verfieht fie mit 
hölzernen Handgriffen, um fie ohne Befchwerde hals 
ten zu können. Um das Anhängen des Zinnd an 
die Formwände zu. verhindern, giebt man leßtern, 
wenn fie von Metall find, einen Ueberzug von Ruß 
durch das Anrauchen über einem Feuer von Kien- 
holz, auch, bei ganz: kleinen Feuern, über einer Lichts 
flamme, oder man beftreicht fie mit Waffen, in wel: 
chem Bolus, Töpferthon, Eifenocher zerrührt ift, und 
läßt diefen Anftrich troduen. Sandfteinformen übers 
zieht man mit in Waffer angerührter Kreide. — Das 
Zinn muß zum Guffe gehörig heiß fein. und wird 
mit einem eifernen Xöffel in die Formen gegoffer. 
Meffingene Formen, in die man das Zinn ſehr heiß 
eingießt, fühlt man, während dagfelbe darin noch 
flüffig ift, mittelft eines nafjen Rappens, wodurch der 
Buß eine glatte, von. Grübchen freie. Oberfläche ere 
hält. : Indem nämlich die vom Einguffe entfernteften 
Theile zuerft gefühlt und aljo zum Erſtarren gebracht 
werden, kann fi) die durch das Schwinden des Zinns 
entftehende Leere aus dem noch flüffigen Theile füllen. 
In der Kegel werden nur Gegenftände von eins 
facher Geftalt al8 Ganzes gegoſſen; viele, befonders 
hohle Stüde, gießt man in mehren Theilen, die man 
hernach durch Löthen mit Schnellloth, d. h., ſtark 
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bleihaltigem Zinn, oder durch Zuſammenblaſen 
vereinigt. Das letztgenannte Verfahren beſteht darin, 
die aneinander gelegten Raͤnder durch eine mittelſt 
des Löth- oder Blasrohres darauf geleitete Kerzen: 





oder Zampenflamme zum Schmelzen und ohne Zwi— 


fhenmittel zur Bereinigung zu bringen. Die mei- 
ften Zinngießerformen beftehen aus mehren Theilen, 
deren Theilungslinien fo gewählt fein müflen, daß 
fi) der Guß leicht von der Form ohne Beihädigung 
. des einen oder der andern trennen läßt. Dort, wo 
ſich die Formtheile berühren, muß ein Schloß ange: 
bracht fein, d. h. einige Stifte oder Zapfen, ein er: 
habener Rand u. dergl. an einem Theile, wofür der 
andere Theil entiprechende Vertiefungen befitt. Hier 
duch wird vas richtige Zufammenpaffen der Theile 
gefihert. Die äußern den Kern umgebenden Theile 
an den Formen für hohle Gegenftände bezeichnet der 
Zinngießer mit dem Namen Hobel. | 

Folgende Ueberfiht von Beifpielen umfaßt die 
‚bet Zinngießerformen vorkommenden, wefentlich ver: 
fchiedenen Fälle: 


a. Ganz flache oder nur wenig vertiefte 
Gegenſtände. 


1) Eine Platte. Die Form kann aus zwei 
platten, mit feiner Pappe (Tuchpreßſpan) belegten 
Bretern beſtehen, zwiſchen welche man Leiſten von 
der Dicke der beabſichtigten Platte dergeſtalt einlegt, 


daß durch dieſelbe der viereckige Umfang an drei 


Seiten begrenzt wird, während die vierte Seite zum 
Eingießen offen bleibt. Dauerhafter wird eine folcye 
Form aus Meffing hergeftelt, nämlih aus zwei 
Platten, von welchen die eine an drei Seiten mit 
einer ‚aufgenieteten Randeinfaffung verfehen ift. 

2), Zum Gießen "eines Löffels ift eine meffins 
weitheitige Form erforderlich, von denen ber 
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eine Theil die Geftalt der converen, ber andere Theil 
die Geltalt der concaven Seite und jeder überdies 
die halbe Bertiefung für den Stiel enthält. Der 
Einguß ift am Ende des Stiels. 

| 3) Zu einem Ringe befteht die Form aus 
Meffing oder Schiefer und ift zweitheilig. Jeder 
Theil enthält die halbe Vertiefung und der Einguß 
ift an einem beliebigen Puncte des Umkreiſes, in der 
Ebene des Ringes enthalten. 

4) Die Formen zu Fleinen Figuren, als 
Kinderfpielzeug (Soldaten, Kanonen, Bäume u. f.w.), 
beftehen aus Meffing oder Schiefer, find zweitheilig 
und jeder Theil ift mit einer BVertiefung- verfehen, 
welche der einen Seite des Gegenftandes entfpricht. 
Der Einguß befindet fih am obern Ende. Die Form 
ift unten offen und enthält auf ihrer Bodenfläche die. 
ſeichte Bertiefung, in welcher fih das als Fuß des. 
Gegenſtandes dienende Plättchen bildet. Zum Guffe 
wird fie auf ein Kartenblatt geftellt und dadurch ge— 
ſchloſſen. Rechnet man die Karte dazu, welche nur 
zur Erfparung einer metallenen Platte dient, fo ift 
die Form bdreitheilig. | ze 

9) Eine Schale, ein Teller, ein Krugdef: 
tel hat eine zweitheilige Form, 3. B. von Sand« 
ftein. Der eine Theil enthält die Vertiefung für die 
convere Unterfeite des Tellers, der andere Theil die 
Hervorragung oder den Kern, welcher die Geftalt 
ber hohlen Öberfeite beftimmt. Der Einguß ift an 
einer Stelle des Tellerrandes. | 

6) Die Form eines Topfhenkels kann von 
Zinn oder Blei u.f.w. fein und ift zweitheilig. Im 
jedem Theile ift eine Vertiefung, welche der Hälfte 
n F feiner Dicke zerſchnitten gedachten Henkels 
gleicht. 

7) Ein Henkel zu einem Kruge mit an— 
gegoſſenem Charniere hat eine bleierne oder 

Schauplat 103. Bd. 2, Auf. 47 
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meffingene Form, die aus zwei Hauptplatten beftebt, 
zwifchen welchen. die den Henkel von außen begren: 
zenden Theile ringsherum wie ein beweglicher Rand 
eingelegt find. ‘Eins diefer Stüde enthält die feel: 
bentörmigen Anfäge, zwifchen welchen ſich die Lap— 
pen des Charniers bilden. Die eine Hauptplatte 
trägt in der Mitte eine Erhöhung, deren Umriß der 
innern Schweifung des Henkels glei ift und welde 
nab dem Zufammenfegen der Form die ebene In 
nenfläche der andern Platte berühren, alſo von einer: 
lei Höhe mit den Randftüden fein muß. Die von 
Zinn auszufüllende Höhlung bleibt zwifchen den Rand; 
ftüden ‚von jener Erhöhung der einen Hauptplatte. 
Zum Eingießen ift eine Deffnung zwiſchen zweien 
der Randſtücke gelaſſen. 

8) Kleiderknöpfe haben meffingene, dreithei— 
fige, aus einem Ulntertheile und zwei Obertheilen 
beſtehende Formen. Das Untertheil ift ein paralle⸗ 

. Iepipedifhes Stüd, welches auf der obern Flaͤche 
. zwei runde und feichte Vertiefungen von der Geſtalt 
der Knopfplatten enthält. Die beiden Obertheile find 
durch eine fenfrechte Schnittfläche von einander ges 
trennt und diefer Schnitt gebt dur den Mittelpunct 
der Knopfplatten, wenn die Form zufammengefeßt 
ift. Auf jener innern oder Schnittflaͤche enthält jedes 
Obertheil die halbe Vertiefung für die Knopfröhre 
und die auf leßtere gefegten beiden Eingüſſe. Diefe 
"laufen oben in einen einzigen zufammen, fo daß zwei 
Knöpfe zugleich gegoffen werden. Eine Form fann 
zwei oder mehre Cingüffe und eben fo viele Knopf: 
paare enthalten. | 

9) Eine Kette mit ungelötheten, im 
— ‚Ganzen gegoffenen Ringen. — Die melfin 
gene Form ift merfwürbig und daher in ben Figu— 
ren 508, 509 und ‚510 dargeftellt. Sie befteht aus 
zwei Hälften, deren jede wieder aus drei einzelnen 
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Stüden zufammengefebt if. Don der Seite ange- 

feben, zeigt fie Fig. 508. Zuerft wollen wir ihre 

Einrichtung, vermöge welcher überhaupt ein Ring. 

gegofien werden fann, betrachten, und infofern befteht 

fie nur aus zwei Theilen mn, Fig. 508, die an der 

Hintern Fläche mit den Heften zum Zufammendrüden 

verfehen find. Die innere Fläche der einen Hälfte 

zeigt die Fig. 509 und a ift die eingedrehte Rinne 

für die halbe Dide des Ringes, welcher in der anz 

dern Hälfte eine ganz gleiche entfpricht, fo daß, wenn 

beide mittelft des. Schloffes aneinander liegen, eine 

freisrunde Bertiefung für den Ring übrig bleibt, die - 
durd das Gießloch b gefüllt werden fann. So fann. 
alfo ein Ring gegoffen werden, in welchen aber jeßt 
der zweite fommen joll, ohne daß es nöthig ift,- je 
nen aufzufchneiden. Dazu dient folgende eigenthüm— 
liche Einrichtung der Form. Ihre beiden Hälften 
find jede mitten durchgefchnitten, wie die fenfrechte 
Linie an Fig. 509 zeigt. Auch die Schrauben 00 
in Fig. 508 und 510 find mit zerfchnitten und Die 
beiden dur den Schnitt entftandenen Hälften de, 
Big. 509, werden nur dur die mit Heften fg, 
Fig. 508, verfehenen Schraubenmuttern zufammens 
gehalten, fallen aber auseinander, fowie jene Heite 
abgeichraubt werden. Der Einfchnitt bei c, Fig. 509, 
der durch die ganze Dide beider Formtheile gebt, ift 
unentbehrlich. Wenn ein Ring gegoffen ift, fo nimmt 
man ihn heraus und zerleat auf Die oben bezeich- 
nete Art die ganze Form. Geht wird der Ring wies 
der, aber in den Ausfchnitt c, Fig. 509, eingelegt, 
wie man noch beffer in Fig. 510 fehen kann. Hier 
find h und d zwei Stüde der Form, aber von der 
Flaͤche des Schnittes geſehen; cc ift die. Deffnung, 
in welche der Ring eingelegt wird, kl aber ift der 
Durchſchnitt des. zum Eingießen des Zinns befiimmz 
ten Raumes. Man ftelle fi 
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nun aud die zwei noch übrigen Formftüde gelegt, 
dann alle vier paarweife durch die bei 00 anzu— 
fchraubenden Hefte aufammengehalten (wie Fig. 508 
zeigt) und endlich bei b Zinn eingegoffen: fo wird 
diefes die ringförmige Höhlung Kl ausfüllen und 
ii nothwendig alfo im zweiten Ringe hängen müf: 
fen. Diefer zweite Ring kann durch diefelbe Mani 
yulation wieder dur c, Fig. 909 und 510, einge- 
legt und fo nach und nad die Kette wirklich vers 
längert werden. — Es verfteht fih von felbft, daß 
man mit zwei Formen aud) Ringe von zweierlei Ges 
ftalt, 3. B. runde und vvale, oder vieredige, mit 
einander werde vereinigen können; denn ebenfo leicht, 
al8 ein runder, fann in c ein anders geftalteter 
Ring eingelegt werden und der runde ebenfalls wies 
der in eine Form, die für einen andern beliebig ge: 
ftalteten Ring beftimmt ift. 


b. Gegenftände mit tiefer, aber ent: 
weder cylindrifcher, oder nah der Oeff— 
nung bin erweiterter Höhlung. 


10) Ein cylindriihes Rohr. Die ein- 
fachſte und wohlfeilfte Form hierzu fann aus einem 
hölzernen Eylinder beftehen, deſſen Durchmeſſer die 

Weite des Rohres beftimmt. An einem Ende hat 
diefer Kern, denn als ſolcher muß das Holz dienen, 
einen dien cylindrifchen Kopf, der ringsum fo viel 
Uber den Eylinder felbft vorfpringt, als die Metall: 
bide des Guſſes vorfchreibt; gegen das andere Ende 
bin wird der Cylinder ein Fein Wenig verjüngt, da> 
mit er lelchter aus dem gegoflenen Rohre herauszu⸗ 
ftoßen fei. Man rollt fteifes Papier mehrfah um 
den Kopf des Kerns, befeftigt es mit Bindfaden 
und gießt in den Raum zwifchen Kern und Papier= 
hülle das Zinn. BDauerhaftere Röhrenformen fann 
man aus Meffing oder Blei herfiellen, indem man 


74 


ihnen die nämliche Einrichtung giebt, welche im 2, 
Eapitel des V. Abfchnitts für den Bleiröhrenguß 
befchrieben ift. | | 
11) Die Form eines Bechers ift zweitheilig 
und wie im Beifpiele 5) befchaffen; nur daß der 
Einguß die ganze Länge des Gußftüdes, parallel 
mit deſſen Achfe, übereinftimmt und durch mehre 
Mündungen das Zinn in die Form führt, um deren 
Füllung ſchneller und vor eintretendem Erftarren des 
Metalle zu beendigen. Bei Güffen diefer Art löft 
fih das Bußftüd fchwer von dem Kerne, wenn man 
erfterem Zeit läßt, abzufühlen und fich zur Zuſam— 
menziehung feft auf dem Kerne anzuprefien. Man 
muß es dann, etwa durch auf den Boden genoflenes, . 
mäßig heißes Zinn erwärmen, damit es fich wieder 
ausdehne und davon loßgehe. — 
123) Eine Lichtform oder ein Kerzenmo— 
Dell zum Gießen der Talglichter mag als Beiſpiel 
eines langen, binnen Rohres dienen. Es find enge, 
etwas conifche Röhren, welche inmendig fehr glatt 
fein müffen, um den Lichtern eben diefe Glätte mit: 
zutbeilen. In der Achſe derfelben wird der Docht 
Durchgezogen, der einerfeits in einem kleinen Loche 
am untern Ende, andererfeitd an einem auf das obere 
weite Ende gefegten Trichter befeftigt wird, Durch 
lestern wird zugleich der Zalg eingegoflen. — Die 
Gießform zur Verfertigung der Lichtformen ift von 
Meifing und befteht aus fünf Theilen, nämlich dem 
ftählernen Kerne, den zwei äußeren Theilen und zweit 
zum Zufammenhalten des Ganzen nöthigen Ringen 
mit Druckſchrauben. Die Yigg. 511, 512, 513 und 
514 haben den Zwed, fie zu verfinnlichen. Fig. 911 
ftelt den Kern ii mit feinem hölzernen Griffe I vor, . 
wie er in einer Hälfte gg, der die Äußere Seite 
des Modells beftimmenden meffingenen Umgebung 
iegt. Die Ringe aa und ee find_hier bloß im 
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Durchſchnitt angedeutet. Die am Dunfelften gehal: 
tenen Stellen bezeichnen jenen Raum, der ſich mit 
Zinn füllen fol; dd aber den Einguß, der oben er- 
weitert ift, fehr tief heruntergeht und in der ganzen 
Länge mit der innern Höhlung communicitt. Ein 
einziges kleines Gußlod würde die Form nie füllen, 
wenn der Guß nicht fehr did und mithin der Raum 
zwifchen dem Kern und dem Außern Theil fehr weit 
gemacht würde. Da in jenem Falle das Zinn bald 
unter dem Einguß erftarren würde, fo läßt man den: 
felben jo tief hinuntergeben, wodurd fich die Korm 
von unten nad) oben allmählig und ohne Anftand 
füllen muß. Der Kern endigt ſich bei m in einem 
Zapfen, damit das Model den dünnen, ebenfalls 
hohlen Anfag erhalte, durch welchen vor dem Licht: 
nießen der Docht eingezogen wird. Dben bei x hat 
er einen größern Anfag, dem eine Erweiterung in 
den äußern Theilen entipridht. Der Guß erhält da: 
durch am obern Ende einen weitern Eylinder, deſſen 
Beftimmung folgende ift: Es wird in Demfelben 
bei'm Lichtgießen ein ebenfalls zinnerner Trichter ein: 
gepaßt, der in der Mitte feiner cylindrifchen Mündung 
seinen durchlöcherten Steg hat, in welchem das obere 
Ende des Dochts befeftigt wird. — Zur völligen 
Deutlichfeit dienen noch die Durchſchnitiszeichnungen 
Sig. 913, nach der Linie nn in Fig. 511 und 512, 
nad) der Linie oo, Fig. 511. In der erften Figur 
ift i der Kern, gh aber find die beiden Geitentheile, 
die an diefem Ende zwei Stifte f,f haben, welche in 
ebenfoviele Löcher des Kerns, von denen eins bei f, 
Sig. 511, fichtbar ift, paffen und das Verrüden des 
legtern verhindern. Der Ring aa ift dort, wo die 
Mündung des Einguffes d hinfommt, etwas ausge; 
nommen, um bequem eingiefen zu können. Die 
Schraube c preßt & und h an einander und an den 
Kern. In der Fig. 512 fieht man die Geftalt des 
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Eingufjes an einer tiefern Stelle nebft den hölzernen 
Deften kk zur Handhabung der Theile g,h. Fig. 
914 endlich ftellt den untern Ring ee mit feiner 
Schraube b abgefondert vor und bedarf feiner Er: 
Härung. Da fi der Einguß ebenfalls füllt, fo 
" wird. das hier überflüffige Zinn nach dem Guſſe mit 
einem ftark erhigten mefjerähntichen Inſtrument weg: 
gefchnitten, oder, befjer zu fagen, abgefchmelzt. 
| Die befondere Beichaffenheit des Einguſſes bei 
Der obigen Form ift deßhalb nothwendig, damit fidy 
Das Kerzenmodell rein und ohne Köcher ausgieße. 
Aehnliche Vorfiht muß auch noch bei andern Gieß— 
- formen beobachtet werden; denn man muß nie vers 
geſſen, daß dad Zinn und jedes andere Metall, wenn 
es: auch vollfommen gefchmolzen ift, dennoch nie eine 
ſo enge Höhlung vollfommen ausfüllen wird, wenn 
man nicht dem Einguß die obige Einrichtung giebt. 
13) Eine vieredige Dofe mit Charnier, 
Am oberſten Rande des Untertheils einer ſolchen be» 
finden fich drei, am Dbertbeile aber zwei hohle Röhrs 
chen, die fo zwifchen einander paſſen, daß ein ges 
draͤnge durch alle fünf Röhrchen geftedter Eifendraht 
beide Theile mit einander verbindet und zugleich die 
nöthige Bewegung des Deckels geftattet. Cine ſolche 
meffingene Form zu dem Untertheil der Dofe ift in 
Fin. 515, 516 und 518 abgebildet und zwar ift Fig. 
518 der Durchſchnitt aller einzelnen Theile, Fig. 516 
das dide Blech, welches das Eharnier ohne weitere 
Bearbeitung fogleich durch den Guß mit hervorbringt, 
und Fig. 515 ift eine obere Anficht der Form, wenn 
das Bodenſtück q, Fig. 918, und ein Geitentheil s 
abgenommen werden. — Die Form befteht aus fol- 
genden Theilen: aus zwei großen Platten q, Big. 
518, welche den Boden des Yuffes bilden und did, 
- Sig. 518, auf welder fi) der Kern a zum Freihal 
“ten der innern Höhlung befindet. Der Kern iſt 
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oben etwas verjüngt, damit man den Guß von ihm 
berabbringen fönne. Beide Theile fteden mittelft 
Angeln in hölzernen Heften t,t, Fig. 518, mit denen 
fie, wie die meiften fleinern Gießformen, zwiſchen 
den Knien zum Gebraud gehalten werden. Nächſt 
diefen find zwei Seitentheile s und en, Fig. 518, 
vorhanden, die oben den Einguß (b, Fig. 515) ba: 
ben, zum Theil in die großen Platten verfenft find 
und den Schluß oder das Schloß der Form bilden. 
Jedes ſolches Seitentheil ift oben und unten abge- 
fhrägt, wie in Fig. 515 und 518 n bemerkt ift und 
paßt dadurd genau im die erhöhten, ebenfo gebilde: 
ten Zargen der beiden Platten; nämlid mit c auf 
die ebene Fläche derfelben, mit n aber auf die fchiefe. 
Die hölzernen Hefte p,r dienen zum Auffegen und 
MWegnehmen, wovon fi die Nothwendigfeit, wegen 
der Erhigung der Form, von felbft ergiebt. Zur 
Hälfte in die untere Platte, zur Hälfte in das. Sei: 
tenftüd s, Fig. 518, ift das Charnierbleh e einge: 
lafien, fo daß es mit den Röhrchen f,f, Fig. 515, 
hart an a anſteht. Damit es fi während des 
Guſſes nicht verrüden könne, hat es zwei Löcher, 
mit denen es auf die furzen, in die Platte dd ein- 
genteteten Stifte bei g, g gelegt und von ihnen 
feftgehalten wird. Durch die zwei Röhrchen f,f wird 
ein Stahldraht hh, Fig. 515, geftedt. Sept: ftelle 
man fi) vor, Fig. 515 werde durch das fehlende 
GSeiten= und Obertheil ergänzt und ed geichehe der 
Guß, fo wird nicht nur das eigentliche Dofenftüd. 
gegoffen werden, fondern in diefem auch drei KRöhr: 
chen für ein Fünftiges Charnier. Denn das Zinn 
fließt auch in die Deffnungen bei xxx, während ff 
frei bleibt. Folglich wird der Draht hh mit einges 
goffen und wenn er nad dem Erkalten des Zinns 
herausgezogen wird, fo bleiben bei x die verlangten 
Röhrenſtückchen. — Die Form zum Deckel ift der 
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Hauptfache nach ebenfo eingerichtet, nur daß der Ein- 
guß fih in einer der vier Eden befindet; die Seiten: 
teile, da fie bloß zur Bildung des Schluffes am 
Dedel nothwendig find, müffen viel niedriger gemacht 
werden und die am Charnierbledhe befindlichen Röhr- 
chea find anders geftellt, wie Fig. 517 zeigt. Wil 
‘ man eine zinnerne Dofe mit Berzierungen haben, fo 
fann fie entweder glatt gegoffen und dann erft auf 
einer Guillochirmajchine bearbeitet werden; oder es 
werden auf die Formtheile ſchon guillodyirte oder gras 
virte Meffingplatten gelegt und dadurch, aber nie 
fehr rein, die Deffins gleich durch den Guß erhalten. 

c. Gegenftände mit baudiger Höhlung, 
d. h. folde, die in der Tiefe einen größern, innern 
Durchmeffer haben, als an der Mündung. — Wenn 
die Höblung folcher Gegenftände nicht eben, glatt und 
regelmäßig fein muß, fo ift fein Kern nöthig; die 
Form wird vielmehr fo hergeftellt, ald ob man das 
Stüf maffiv gießen wollte. Nach dem Eingießen 
des Zinns wartet man den Zeitpunct ab, wo das— 
felbe an den Formwänden bis auf eine gewiſſe Dide 
hinein erftarrt ift und gießt den mittlern, noch flüfs 
figen Theil dur Umfehren der Form aus. Man 
bezeichnet diefes Berfahren mit dem Namen des 
Stürzens. — Ein Beifpiel giebt: 

14) ein Kopf auf eine Bafe, ein Topf: 
deckel oder dergleichen. Die Form kann von Mefs 
find, Zinn oder Blei fein und wird zweitheilig, des 
leichtern Auseinandernehmend wegen, aber beſſer drei: 
theilig gemacht, fo daß die Schnitte der ganzen Länge 
nach herablaufen, im Scheitelpunct fich vereinigen und 
um 120 Grade des Umkreiſes von einander entfernt find. 

Am offenen Ende der Form hält ein aufgeicho: 
bener Blechring das Ganze zufammen. — Auch 
Töpfchen und vergl. zu Kinderfpielzeug werden auf 
dieſe Weife. ohne Kern hohl gegoffen. | 
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In allen den Fällen, wo die Höhlung eines 
bauchigen Gußſtücks glatt und die Wand von be- 
flimmter gleicher Dice fein fol, oder wo wegen be— 
deutenderer Größe das Stürzen nicht miehr ficher ge: 
lingt, muß der Guß über einen Kern gefchehen. 
Man hilft fih Hier, weil ein bauchiger Kern von 

der gewöhnlichen Einrichtung nidt aus dem Buß: 
ſtücke herausgenommen werden fönnte, in der Regel 
dadurch, daß man das Gefäß in zwei Theilen gießt 
und dieſe zufammenlöthet. Die Trennungslinie muß 
über die weitefte Stelle des Bauchs gehen. Uebri— 
gend giebt es auch Mittel, den Kern fo einzurichten, 
daß der Guß im Ganzen gefcheben kann; doch find 
die Kormen für den gewöhnlichen Gebrauch zu foftfpielig. 
| 15) Ein baudiger Krug mit eingegoffenem 
ald und audgefchweifter Mündung. — Wenn man 
bh das Gefäß durch den größten Durchmeffer des 
Bauchs quer zerfchnitten denkt, fo zerfällt es im zwei 
| Theile: ein Untertheil (A), welches durch den Boden 
an einem Ende gefchloffen ift und ſich von da an 
fortgehend erweitert; und ein Obertheil (B), welches 
in derMitte am Engften ift und fich nach den beiden 
offenen Enden bin erweitert, Das Stück (A) erfor: 
dert eine zweitheilige Form nad DBeifpiel 5) oder 
11). Soll aber. etwa ein hohler Fuß daran fißen, 
.fo wird man fih nad dem Beifpiel 17) richten. 
Das Stück (B) bedarf einer viertheiligen Form, 
welche aus zwei gleichen, fymmetrifchen Seiten» oder 
Außentheilen mit durch die Achſe gelegter Berüb: 
rungsfläche und einem zmeitheiligen Kerne beftebt. | 
Die Hälften des Kerns verfchließen die obere und 
untere Deffnung , floßen in der Ebene des Fleinften 
Durchmeſſers zufammen und werden in entgegenge: 
— etzten Richtungen aus dem Guſſe berausgezogen. 
Einguß ift wie in Beifpiel 11) befchaffen. 
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16) Ein baudiger Bedher, der im Gan- 

zen gegoffen werden foll. Es gefchieht dieß 
mittelft der in_Fig. 519 und 520 dargeftellten, aus 
zehn Theilen beftehenden, meffingenen Form. Der 
am Dunfelfien gehaltene Theil der Fig. 919 ift ein . 
fenkrechter Durchfchnitt des Bechers. Den äußern 
Umfang der Form begrängen zuerft die Wände der 
zwei mit bb bezeichneten Theile, in denen der Länge 
nach herunter das nach außen zu erweiterte Gießloch 
i. Fig. 520, läuft. Das Bodenftüd cc, Fig. 519, 
fowie der Dedel aa dienen ebenfalls noch zur Bes 
ftimmung und Begränzung der äußern Oberflache. 
Ebenfo leicht könnte der Becher einen hohlen Fuß 
erhalten, wenn an bb noch die Schweifung der äu— 
Bern Fläche des Fußes und an cc die correfpondi- 
rende Erhöhung zur Bildung feiner innern Höhlung, 
wie wir unten 17) fehen werden, fich befände — 
Der innere Kern, der fogenannte Hobel, ift in Fig. 
919 mit dd bezeichnet. Um diefen Kern nach voll= 
endetem Guß aus dem Becher zu entfernen, muß er 
aus mehren Stüden beftehen. Er ift daber der 
Länge nah in fünf Stüde zerfchnitten. Diefe wer 
den mittelft ihres vorfpringenden Randes in die am 
Dedel aa Fig. 519 befindliche Nuth eingefeßt; auf 
ihr anderes Ende aber paßt ebenfalls, durch ein fo= 
genannted Schloß, die Scheibe e, deren äußere 
Flaͤche bei'm Guß an dem innern Boden ded Gefä- 
‚Bes anliegt. In der Mitte von e befindet ſich ein 
mit Schraubengewinden verfehener Anfag für die 
Epindel f. An dieſer fledt das hölzerne Heft g, 
weiter unten aber hat fie den Anfag k, welder auf 
der äußern Fläche des Deckels aa auffigt, wenn das 
Ende von f in feſt eingefchraubt worden ift. Durch 
den Anſatz k wird zugleich e an den kleinern Rand 
der flinf Seitentheile des Kerns und dieſe wieder in 
die Ruth von aa gepreßt, fo daß Alles, von ber 
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Schraube zufammengehalten, nut einen einzigen Kern 
bildet. Iſt dieß geſchehen, fo werden die zwei dus 
fern Formftüde b,b, Fig. 519, in die zweite Nuth 
von aa eingefeht, unten aber wird durch cc Alles 
neichloffen, fo daß zwiſchen den erwähnten äußern 
Theilen und dem Kern ein hohler Raum bleibt, deſ⸗ 
fen Durchſchnitt dem des Bechers 'gleih und der, 
wie bemerft, in Fig. 519 ſchwarz ſchattirt ift. 

Wenn nad dem Guffe cc, Fig. 519, abgenom> 
men und gf losgefchraubt ift, fo läßt ih auch aa 
abheben, fowie die beiden Seitentheile b,b ebenfalls 
weggenommen werden können und demnad bei ent= 
blößter äußerer Oberfläche des Bechers nur in ſei— 
nem Innern der Kern bleibt. Die Art, wie er zer: 
ſchnitten und zufammengepaßt ift, zeigt in'sbeſondere 
die Fig. 520, welche einen horizontalen Durchſchnitt 
der Form durch die zwei Hefte h,h, Fig. 519, alfo 
Durch den enaften Theil des Ganzen vorftellt. Die 
Buchftaben m,n,o,p,q bezeichnen in Fig. 520 die 
Theile des Kerns und die Richtung der Schnitte. 
Man biegt p, fobald der Dedel abgenommen ift, 
einwärtd, wie es die nad) innen divergirende Rich— 
tung beider Schnitte wohl erlaubt, und dann läßt 
fih diefes Stüd, etwas in die Höhe gehoben und 
in den innerften hohlen Raum gebracht, leicht oben 
berausziehen. Dadurch wird dann aud Platz, die 
übrigen Kerntheile o,d,m,n nad und nad) heraus- 
zunehmen und endlich das Bodenftüd e, Fig. 919, 
welches, da es weit Feiner ift, als der engfte Theil 
Des Be (in der Gegend von f, Fig. 519), leicht 
angeht. | | 
| d. Gegenftände mit doppelter, nicht 
baudiger Höhlung. Ein Beifpiel ift 

17) ein Suppentopf mit hohlem Fuß. 
Die Form dazu gleicht jener in dem Gtüde Bin 

Ss Beif-tel 15), jedoch mit dem Unterfchiede, daß die 
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beiden Hälften des Kerns im Innern nicht zuſam⸗ 
menftoßen, fondern einen Raum zwifchen fich laffen, 
durch deſſen Ausfüllung mit Zinn an der Stelle des 
Heinften' Durchmeffers eine Scheidewand (der Boden 
des Topfs) entiteht. * derſelben befindet ſich die 
Höhlung des Topfs, daͤrunter jene des Fußes. 

| Die Zinngußwaaren fallen gewöhnlicy matt aus; 
Glanz erhalten fie faft nur, wenn fie aus fehr ftarf 
legirtem Zinn (3. B. gleiche Theile Zinn und, Blei) 
in vecht glatten Formen verfertigt find. Man muß 
fie deßhalb, und auch ſchon wegen der Gufnähte, ab: 
drehen oder beſchaben. Die Angüffe oder Gichzapfen 
werden mit einer Kneipzange weggenommen, oder 
abgefägt (wenn fie fehr die find, was jedoch zu vers 
meiden iſt), oder mit einer ſtark erhigten Mefier: 
Klinge abgefchnitten oder vielmehr abgefchmolgen. 
Niemals dürfen gute Zinngüffe eine löcherige oder 
ftellenweis poröfe Dberfläche zeigen. | 


Siebenter Abfchnitt, 


Bon dem Gießen des Silbers und Goldes*), 





Da aus Silber und Gold in der Regel nur 
Gegenftände von geringem Umfang verfertigt und 
alle Silber: und oldarbeiten, wegen der großen 
Koftfpieligfeit des Materials, verhältnigmäßig dünn 
bergeftellt werden, fo wird das Silber und das Gold 
faft niemals zu eigentlichen Gußwaaren angewendet 
(wozu fie auch dur ihre flarfe Zufammenziehung 
bei'm Erftarren wenig tauglich fird), fondern das 
Gießen derfelben befchränft fich in der Regel auf die 
Darftellung von Stäben oder Platten, welche fodann 
durh Hämmeru, duch Walzen oder durch den Drahts 
zug ausgedehnt und auf eine der Abficht entiprechende 
Weiſe geformt werden. Man bedient fich für den 





x) Aus A "agmarl ch Artikel ‚„„Soldarbeiten’ im J 
7. Bde, or“ Encyklopaͤdie. 
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angegebenen Zwei der Eingüffe, von melden 
man den offenen Einguß, den Robreinguß 
und den Flaſchen-, Platten: oder Bledein:- 
guß unterfcheidet, Sie find ſämmtlich aus geichmies 
detem Eifen verfertigt, werden vor dem Gießen er- 
bist und mit Wachs ausgefchmiert. - 

Der offene Einguß (Fig. 521 im Grundriß, 
Gig. 522 in der Seitenanfiht, Fig. 523 im Quer: 
durchſchnitt) enthält eine zum Eingießen des Metalle 
beftimmte Rinne a, deren Seitenwände ein Wenig. 
fchräg find, um die gegofiene Stange leicht losozu— 
lafien, wird flady auf den Boden oder auf den Heerd 
gefest und an dem Handgriff b gefaßt. 

Die Rohreingüffe find didwandige Röhren 
von ungefähr 12 Zoll Länge, mit freisrunder, qua— 
dratiſcher oder rechtedfiger (flachvierediger) Höblung, 
welche fi von dem einen Ende nad dem andern in 
geringem Grade verjüngt, damit der Guß leicht her- 
ausgeſtoßen werden fünne. Das engere Ende wird 
mit einem paflenden eifernen Stöpfel verichloffen, an 
. dem weitern ift die zum Eingießen dienende Oeffnung 

trichterartig verlenft, um dem Verfchütten des Goldes 
_ vorzubeugen. Kurze Stüde von Gewehrläufen: kön— 
nen im Nothfalle als Rohreingüffe zu runden Stäs - 
ben gebraucht werden. Der Rohreinguß wird bei’m 
Gebrauch aufrecht geftelt. 

“ Inden $lafheneingüffen (Platten: oder 
Bleheingüffen) werden dünne Tafeln gegoffen, 
welche man zu Blech auszuwalzen beabfichtigt. Sie 
haben jedoch fehr gewöhnlich den Fehler, daß die in 
ihnen gegoffenen Silber: und Goldplatten, befonders 
wenn fie fehr dünn find, nicht ganz rein und fehler: 
frei ausfallen. Es giebt drei verfchiedene Conſtruc- 
tionen folcher Werkzeuge. Fig. 924 ift die Seitens 
‘ anficht, Fig. 525 die obere Anficht der erften. Die 
Platte a iſt unten und an beiden Seiten mit einem 


— 
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ſenkrecht von ber Fläche hervorſpringenden Rand ver- 

fehben; in einen Falz diefes Rande wird die genau 
pafiende Dedplatte c eingelegt; über das Ganze 
fchiebt man einen Kolben oder langlicy viereckigen 
Ring d, defien Schraube e auf die Platte drüdt 
und den Einguß feit gefchloffen erhält. Das ringe: 
um abgefchrägte Gießloch, welches die ganze Aus: 
dehnung der einen ſchmalen Seite einnimmt, ift bei’m 
Gebrauche ſchräg nach oben gekehrt. Um fehmälere 
Platten zu gießen, legt man ein Stäbchen b ein und 
verengt dadurch die Breite der Höhlung nad Erfor- 
derniß. — Fig. 527 und 528 find Seitenanfidt und 
Grundriß eines andern Einguſſes, welcher von dem 
Vorigen in jeinigen. Puncten abweicht. Cr befteht 
aus zwei gleichen, vieredigen Platten m und n, die 
an der Stelle des Gießlochs eine Art Trichter 1 bil: 
den und zwifchen welche ein Kufeifenförmiges Mittel: 
ſtück eingelegt wird, worauf man das Ganze durd) 
den Kolben p zufammenpreßt.: Bei'm Gießen klei— 
nerer Platten erfegt man das Hufeifenftük durch 
eines der drei Fleinern und dünnern, welche in Fig. 
529, 530, 531 abgebildet find. Die Schraube q 
drüdt, um die Preffung gleichformiger zu vertheilen 
und dad Klaffen an den Rändern der Platten zu 
vermeiden, nicht unmittelbar auf m, fondern auf ein 
zwifchen dieſe Platte und den Kolben eingeftedtes 
Eifenftüd r, welches fich über die ganze Breite des 
Einguffes erſtreckt. Diefer Vorficht ungeachtet ift die 
eben befchriebene Bauart für größere Cingäffe nicht 
zu empfehlen, welchen man zwedmäßiger die in Fig. 
526 (nad zwei Anfichten) dargeftellte Einrichtung 
giebt. Auch Hier liegt zwifchen zwei vieredigen 
Platten f und g ein hufeifenähnliches Mittelſtück h, 
fo daß bei k die Deffnung zum Eingießen bleibt, 
deren Ränder nach innen abgefchrägt find. Aber die 


Berbindung der drei Theile wird durch mehre Schrau: 
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ben i bewwerfftelligt, welche ein Klaffen ganz unmög⸗ 
lich machen und die man nur ein Wenig lo8dreht, 
‚um die gegoflene Platte herauszufchütteln. 
Wenn in einzelnen felten vorfommenden Fällen 
fleine Arbeitsftüde von Silber und Gold gegoffen 
werben,. 3. B. maffive Ringe und dergl., fo gefchieht 
das Gießen — wie das des Meſſings — in Sand, 
oder man bedient fi) dazu der Sepia (ded Blad: 
fifhbeins, Os sepiae), Letztere ift die weiße, 
blättrige, leichte und lodere, größtentheild aus koh— 
lenfaurem Kalf beftehende Subftanz aus dem Rüden. 
des Tinten: oder Bladfifches, welche in Geftalt plat- 
ter, ovaler Stüfe von 6—7 Zoll eänge, 2-33. 
Breite und 2 — 1 Zoll Dide (im Mittelpunct ges 
meffen) vorfommt. Ste nimmt leiht Eindrüde an und 
fann daher, nachdem ihre Oberfläche geebnet und 
glatt gemacht ift, zum Gindrüden kleiner Modelle 
gebraucht werden. Man febt die. Formen aus diefer 
Subftanz von zwei Platten zufammen, welde wie 
die Hälften einer Gießflaſche auf einander paſſen. 


Schauplatz 103, Bd. 2, Zuf. 48 


Beim Verleger dieſes find erſchienen und 
in allen Buchhandlungen zu haben: 


Journal für Metallarbeiter jeder Gat—⸗ 
tung, als Schloſſer, Zeug:, Grob:, Meſſer- und 
Klingenfchmiede, Statuen-, Gloden-, Kanonen;, 
Eifen«, Meffing:, Zinn: und Schriftgießer. Bd. 1. 
Heft 16 12% Sar. 28 121 Säar. 38 13% Sgr. 
48 114 Sar. 58 12% Sgr. 68 133 Spar. (zu 
fammen 2 Rthl. 164 Sgr.) Band IT. Heft 18 
124 Sar. 28 82 Sar. 38 114 Sgr. 48 11} 
Spr. 56 164 Spr. 68 10 Sgr. (zufammen 
2 Rthl. 10 Sar.) Band III. Heft 18 164 Ser. 
28 83 Sgr. 38 13% Sgr. 48 10 Sgr. 58 8% 
Sgr. 68 15 Spar. (zufammen 2 Rthl. 124 Sar.) 
Band IV. Heft 18 132 Sgr. 28 124 Sr. 
38 12% Sgr. 48 183 Spar. 58 10 Spr. 68 
114 Sgr. (zufammen 2 Rthl. 182 Sgr.) Cr 
ſcheint in zwanglofen Heften, wird fortgefegt. 


Dr. ©. F. A. Hartmann, Sandbuch der 
practifhen Metallurgie oder Darftellung der Ge⸗ 
winnung und Werarbeitung der in den Künften 
und Gewerben nugbaren Metalle. Für Berg: und 
‚Hüttenleute, Künftler, Gewerbtreibende jeder Art, 
befonders aber Alle, welde in Metall arbeiten, 
Zweite, um 10 Drudbogen vermehrte Auflage. 
8 2 Bände, mit 18 lithogr. Tafeln. 34 Rthl 
oder 6 fl. 

Es fehlte bisher gänzlich an einem metallurgifchen Werke, 
welches nicht allein den Berg» und Hüttenmann, fondern 
aub den Künftler und Handwerker berüdfids 
tigte, und weldyes bei möglichfter Gebrängtheit und nur das 
durch zu erreichender Mohlfeilheit eine vollftändige und völlig 
practifche Ueberfiht von der Gewinnung und Berarbeitung 
der Metalle nah dem jetzigen Stande der Wiffenfchaft und 
Kunft giebt. Daß diefer Aufgabe hierdurch durch den ge 
nannten, als hüttenmännifcyen und technifchen Schriftſteller 
bereits fo rühmlicy bekannten Verf. entfprochen wird, em: 


ofiehlt diefes Werk jedem Kenner ohne weitere Anpreifung 
ſchon von felbft. 


Zeblanc, Walter, Flachat, Barrault 
und Petiet practifche Eifenhüttenfunde, oder ſy— 
ſtematiſche Befchreibung des Verfahrens bei der 
Moheifenerzeugung, der Stabeifenfabrication, dem 
Gießereibetriebe und der Stahlbereitung, nebft Ans 
gaben über die Anlage und den Betrieb der Ei: 
fenhütten. Begleitet von einem Allaſſe der jeht 
angewendeten Defen, Mafchinen, Apparate und 
Gezähe, welcher alle zur Ausführung von Anla= 
gen erforderlichen Details enthält. Bearbeitet von 
Dr. Carl Hartmann. Pier Bände. Erfte Auf- 
lage 1846, 1847. 43 Rihl. oder 77 fl. 24 fr. 
Zweite wohlfeilere und vermehrte Auflage 1852. 
24 Rthl. oder 43 fl. 12 fr., doch nur wenn das 
Ganze zufammengenommen. » | 

Gersdorf’s Repertorium 1839 Nr. 20, fagt von der ers 

ſten Auflage: „Recenfent kann nicht umhin, die Verpflanzung 
diefes ausgezeichneten Kupferwerks auf deutfchen Boden — 
mit beutfchen (billigern) Preifen für fehr verdienftlich zu hal⸗ 
ten. Die Ausführung der Abbildungen bdiefer deutfchen Aus 


zabe — wenn auch in Stein — läßt. faum etwas zu wuͤn⸗ 
fchen übrig." 


Dr. © 5.4. Sartmann, der wohlun: 
terrichtete Hohofen: und Hammermeifter, oder ges 
meinfaßlihe Darftelung der Roheifenerzeugung, 
der Stabeifenfabrication und der Stahlbereitung. 
Für angehende Hüttenbeamte, Hüttenbefiger, Eis 
tenhüttenarbeiter, ſowie überhaupt für Jeden, der 
Intereſſe am Ekenhüttengewerbe hat, Mit 12 lis 
tbographirten Querfoliotafeln. 8. 9 Rthl. oder 
AM PA. Sehr empfole In Nr. 351 des Allgem. 
Anzeiger dis Det n.r ImM. 

Gewiß Ti der eye Li 1 Ku.” ffer gang der Mann, um 
sin fol, populaces Wet üͤher Siſenhüttenkunde heraus: 
zugeh®, vorn Sog ein 3 Beamten eines ber größten deut— 
wen Hüttenmwerke (Zorge), tft er gleichfam geborner Hütten 
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